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Geleitwort. 
Auf den Arbeiter und die Stunde bezogen betragen die Leistungen 

in den Werkstatten des amerikanischen Eisenbaues das Drei- bis Vier­
fache derjenigen in den deutschen Werkstatten; diese Tatsache laBt 
sich aus dem gewaltigen Umfange der amerikanischen Bauwerke, der 
in vielen Fallen zur Massenfabrikation fUhrt, und der Anwendung der 
Stanzarbeit allein nicht erklaren; eine sehr bedeutsame Rolle spielt 
vielmehr die sorgfaltige Vorbereitung der Werkstatt- und Aufstellungs­
arbeit, die in besonderem MaBe bei der Herstellung der Werkstatt­
zeichnungen zum Ausdruck kommt. Es ware auch faisch, anzunehmen, 
daB der amerikanische Eisenbau bei der Bestimmung der Querschnitte 
im Gegensatz zu unserer Arbeitsweise eine gewisse Verschwendung mit 
dem Baustoff zugunsten der Vereinheitlichung der Bauglieder treibe; 
die hohen Kosten der Baustoffe und der scharfe Wettbewerb zwingen 
ebenso wie bei uns zur Sparsamkeit. 

Das Werk von Dencer gibt eine ausfiihrliche Darstellung der Ar­
beiten auf den technischen Bureaus und in den Werkstatten der ameri­
kanischen Eisenbauanstalten und zeigt die Wege, weiche eingeschlagen 
werden miissen, um die Kosten auf den technischen Bureaus und in 
den Werkstatten auf einen Mindestwert herabzudriicken. Die ameri­
kanischen Arbeitsweisen lassen sich naturgemaB nicht ohne weiteres auf 
unsere Verhaltnisse iibertragen; sie geben aber viele wertvoHe Au­
regungen, aus denen wir groBen Nutzen schopfen konnen. 

In der Einleitung gibt Dencer einen Uberblick tiber den Aufbau der 
American Bridge Co., er erlautert das Arbeitsfeid und die Befugnisse 
der einzelnen Abteilungen, die Grundsatze fUr die Einrichtung der 
Werkstatten und die Entiohnungen. In einem weiteren Abschnitt 
spricht er tiber die Aufstellung der Angebote und den AbschluB der 
Lieferungsvertrage. 

Ganz besondere Beachtung verdient die Beschreibung der Herstel­
lung der Werkstattzeichnungen; es werden aHe Einzelheiten, wie die 
MaterialbesteHung, die Darstellungsweise auf den Zeichnungen, die 
Priifung derselben usw., behandelt und die Mittel besprochen, die zur 
Klarheit aller Angaben, zur Vereinfachung der Werkstattarbeiten und 
zur Verminderung der Kosten des technischen Bureaus fiihren. Briicken-
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bau und Hochbau sind getrennt behandelt. Es sei besonders auf die 
Art und Weise hingewiesen, die zu einer gerechten Festsetzung der 
GehiUter fiihren soIl. 

Weiter ist ein Abschmtt iiber Schiffbau, ein solcher iiber Behalter­
bau und endlich iiber die Antriebe von beweglichen Briicken eingefiigt. 

1m amerikanischen Eisenbau wird ebenso wie in anderen ameri­
kanischen Industrien ein sehr groBer Wert auf das innige Zusammen­
arbeiten des Konstruktionsbureaus und der Werkstatt gelegt; letztere 
obt einen sehr weitgehenden EinfluB auf das erstere in der Hinsicht 
aus, daB die Durchbildung der Konstruktionseinzelheiten den in der 
Werkstatt vorhandenen Maschinen und Einrichtungen angepaBt wird. 
Die weitgehende Darstellung der Bearbeitungsmaschinen und ihrer 
Arbeitsweise dient dem Zweck, dem Konstrukteur Richtlinien zu geben, 
wie er seine Konstruktionen auszubilden hat, um eine einfache, billige 
Ausfiihrung derselben in der Werkstatt zu sichern. 

Besondere Beachtung verdienen die Ausfiihrungen iiber das Lochen 
nach Schablonen, das das in Deutschland iibliche Ankornen jedes 
einzelnen Arbeitsstiickes iiberfliissig macht. Es unterliegt keinem Zwei­
fel, daB in dieser Richtung manche Entwicklungsmoglichkeiten fiir die 
deutschen Werkstatten liegen, die heute noch nicht ausgenutzt werden. 

Zahlreiche Zusammenstellungen, Skizzen, Musterzeichnungen und 
Lichtbilder dienen zur Erlauterung des Textes. 

Der Ubersetzer hat sich streng an den Urtext gehalten; nur ein 
Abschnitt iiber die Frachtverhaltnisse auf den amerikanischen Eisen­
bahnen, die fiir unsere Verhaltnisse ohne Bedeutung sind, ist in Fort­
fall gekommen. Der Grundgedanke DencerB, daB sein Werk ein Leit­
faden fiir den Konstrukteur sein soIl, ist iiberall klar zum Ausdruck 
gebracht. Das Bestreben, dem Leserkreise, fiir welchen das Buch 
bestimmt ist, die gegebenen Vorschriften und Winke in das Gedachtnis 
einzuhammern, hat an manchen Stellen des Buches zu Wiederholungen 
gefiihrt; sie sind ein~ Eigentiimlichkeit der amerikanischen Schreibweise, 
mit der man sich abfinden muB. 

Das Buch ist fiir den Konstrukteur und den Betriebsmann eines 
aufmerksamen Studiums wert; nach seiner Durchsicht wird man be­
dauern, daB in demselben die Aufstellungsarbeiten nicht gleichfalls eine 
Schilderung gefunden haben. 

Dortmund, im Dezemher 1927. 

E. Schellewalcl. 



Ans dem Vorwort der amerikanischen Ansgabe. 

Das vorliegende Buch behandelt den amerikanischen Eisenbau in 
Bureau und Werkstatt. In den einzelnen Abschnitten werden die Ent­
wurfsgrundlagen, die Materialbestellung, die Anfertigung der Werk­
stattzeichnungen, die Werkstattbearbeitung, die Abnahme und der Ver­
sand sowie die in den Bureau- und Werkstatta,bteilungen der Eisen­
bauanstalten iiblichen Arbeitsweisen beschrieben. 

Die in dem Werk niedergelegten Erfahrungen sind vom Verfasser 
wahrend einer langjahrigen Praxis im Eisenbau gesammelt worden. 
Tabellen und Angaben, die in den gebrauchlichen Handbiichern zu 
finden sind, haben keine Aufnahme gefunden. 

Das Buch soll den Studierenden als Einfiihrung in die Praxis des 
Eisenbaues dienen und den bereits in der Praxis stehenden Ingenieuren, 
welcher Art ihre Tatigkeit auch sein moge, Rat und Anregung geben. 

Gary, Indiana. 

F. W. DeuceI'. 
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I. Organisation der Eisenbananstalten. 
Vor der Zeit der industriellen Zusammenschliisse waren die Eisen­

bauanstalten alleinstehende, unabhangige Unternehmen, von denen 
manche nur mit einer Bohrmaschine und einem Flascp.enzug als Werk­
statteinrichtung begonnen hatten. Mit wachsendem Umsatz und bei 
notwendiger VergroBerung des Betriebes wurden dann Stanzen, Scheren 
und Niethammer angeschafft, bis die Werkstatten schlieBlich in der 
Lage waren, Tragerbauten, Blechtrager, Stiitzen, Dachbinder u. dgl. 
in groBerem Umfange herzustellen. Viele dieser Werke besaBen neben 
ihren Eisenbauwerkstatten Schmieden und mechanische Werkstatten 
zur Herstellung der Antriebe fiir bewegliche Briicken, \vie Hub-, Dreh­
und Klappbriicken. Die bei Ausbreitung des Betriebes von Zeit zu 
Zeit notwendigen Erweiterungen waren meistens ein fiir wirtschaftliche 
Betriebsfiihrung ungiinstiges Aneinanderfiigen von baulichen und ma­
schinellen Anlagen, daRaummangel es oft unmoglich machte, Erweite­
rungen nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten auszufiihren. 

Zusammenschliisse. Gegen Ende des 19. und Anfang des 20. Jahr­
hunderts fand durch Vereinigung vieler kleiner Werke die Bildung 
mehrerer groBerer Unternehmungen statt, von denen einige von 2 bis 
iiber 20 Anlagen zu einer vereinigten, wahrend andere auch weiterhin 
unabhangig blieben. Nach Verbesserung der Organisation dieser Neu­
bildungen war die Einrichtung vieler Werkstatten zu vergroBern, waren 
andere zu schlieBen oder abzubrechen und neue, modernere Werke zu 
schaffen, die giinstig zu den Walzwerken lagen oder gute Verfrachtungs­
moglichkeit fiir die fertigen Erzeugnisse boten. Die neueren Anlagen 
sind von groBtem Interesse, da diese mit den neuesten maschinellen 
Einrichtungen versehenen und von erfahrenen Betriebsfachleuten in 
ihrer Organisation sorgfaltig durchdachten Werkstiitten mit ihren Gleis­
uhd baulichen Anlagen das Ergebnis jahrelanger Erfahrungen sind. 

Die Eisenbauanstalten haben meistens verschiedene Arbeitsmethoden 
eingefiihrt. Unabhiingig von der GroBe der Werke hat die Erfahrung 
ihnen jeweils den Weg gewiesen, die Arbeiten nur mit der unbedingt 
notwendigen Zahl von Arbeitern so schnell wie moglich auszufiihren. 
Es iiberrascht daher nicht, in den verschiedenen Stadien der Bearbei-
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tung erhebliche Unterschiede zu finden, z. B. wird die Herstellung von 
Werkstattzeichnungen ganz verschieden gehandhabt. 

Kleinere Unternehmungen. Zu diesen rechnet man die nur aus 
einem einzigen Betriebe bestehenden Unternehmungen. Hierbei konnen 
die technischen und kaufmannischen Bureaus im Inneren einer Stadt 
oder im Werk selbst liegen. Bei der ersteren Anordnung werden von 
einem auBerhalb des Betriebes liegenden Hauptbureau die Entwiirfe 
bearbeitet und die Lieferungsvertrage abgeschlossen, wobei die Be­
arbeitung der Vertrage einem Kaufmann und die der Entwiirfe und 
Kostenanschlage einem Techniker iibertragen ist, wahrend auf dem 
Werke ein Betriebsleiter fiir die Werkstatt vorhanden ist und ein In­
genieur dem Bureau fUr die Anfertigung der Werkstattzeichnungen, 
Stiick- und Versandlisten vorsteht. Bei der Lage des Hauptbureaus 
im Werk selbst besteht eine andere Organisation: einem Betriebsleiter 
ist die Werkstatt und einem Oberingenieur sind die Bureaus fiir die 
Aufstellungder" Entwiirfe, Kostenanschlage und Werkstattzeichnungen 
unterstellt. 

GroBere Unternehmungen. Die Organisation der groBeren Unter­
nehmungen ist auf groBen Umsatz und Mannigfaltigkeit der Erzeug­
nisse eingestellt. Die Wirtschaftlichkeit aller Abteilungen muB gesichert 
sein, um die Wettbewerbsfahigkeit der mit den geringstmoglichen Ko­
sten hergestellten Erzeugnisse zu wahren. 

Die Auftrage werden von einem Hauptburean bea,rbeitet, wahrend 
Verkaufsbureaus in den Orten bestehen, die ein gutes Absatzgebiet fUr 
die Erzeugnisse des Eisenbaus besitzen. Je nach der Leistungsfahig­
keit werden mehrere Betriebe unterhalten. Die Verkaufsingenieure 
nehmen neue Auftrage herein und schlieBen auf Grund der vordem 
aufgestellten Kostenanschlage neue Vertrage abo Durch die Einrich­
tung mehrerer Spezialabteilungen sucht man eine groBere Wirtschaft­
lichkeit des Unternehmens zu erreichen. 

"American Bridge Company." Die groBte bestehende Eisenbau­
anstalt ist die "American Bridge Company". Ihre Erzeugnisse sind 
Blechtrager- und Fachwerkbriicken, Eisenhochbauten, Talbriicken, 
Drehbriicken, Hub- und Klappbriicken, Drehscheiben, 01- und Wasser­
behalter, eiserne Kahne, Leitungsmasten, GuB- und Schmiedestiicke 
usw., kurz alles, was man unter Eisenkonstruktionen versteht. Die 
Gesellschaft ist in drei Bezirke gegliedert: ostlicher, Pitts burger und 
westlicher Bezirk. Die Hauptsitze dieser Bezirksgesellschaften sind 
New York, Pittsburg und Chikago. Der Prasident und andere leitende 
Beamte haben ihren Sitz in Pittsburg. Die Gliederung des Unterneh­
mens ist folgende: Handels-, Technische, Betriebs-, Rechnungs-, Ein­
kaufs-, Finanz-, Montage-, Maschinentechnische, Versand- und Unfall­
abteilung. 
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Handelsabteilung. Die Handelsabteilung steht unter der Leitung 
des Vizeprasidenten, wahrend ein Abteilungsleiter fiir jeden Bezirk 
tatig ist, dem mehrere Niederlassungen in den verschiedenen Stadten 
unterstellt sind. Die Leiter dieser Filialen werben neue Kundschaft 
und schlie Ben mit Genehmigung des fiir ihren Bezirk zustandigen Ab­
teilungsleiters neue Vertrage abo 

Technische Abteilung. An der Spitze der technischen Abteilung 
steht der Chefingenieur. Ihm sind drei stellvertretende Chefingenieure 
beigegeben, von denen je einer Spezialist im Briicken-, Hoch- und 
Maschinenbau ist. Jeder Bezirk wiederum hat einen Abteilungs­
ingenieur fiir die Leitung der technischen Arbeiten, der die Entwiirfe 
und Gewichtsberechnungen aufzustellen, die Kosten fiir die Werkstatt 
und technischen Bureaus zu bestimmen, sowie die Arbeit.en in den 
Zeichensalen zu iiberwachen hat. Mit der technischen Leitung jedes 
Einzelwerkes ist ein Oberingenieur betraut, der die Materialbestellung, 
Anfertigung der Werkstattzeichnungen und die sonstigen technischen 
Arbeiten regelt. 

Betriebsabteilung. Die Leitung des Betriebes jedes der drei Be­
zirke ist je einem Betriebsdirektor iibertragen. Dieser weist die ein­
gegangenen Auftrage den Werken seines Bezirkes zu, die mit Riicksicht 
auf die Natur des Betriebes, seine Einrichtung, die FrachtverhiiJtnisse 
und Lieferungsmoglichkeit am besten geeignet sind. Uber die Not­
wendigkeit von WerksvergroBerungen, maschinellen Neueinrichtungen 
und Reparaturen hat er zu entscheiden und auBerdem die Werksorgani­
sation und die Ablieferung der Fertigfabrikate zu iiberwachen. Fiir 
die Arbeiten des einzelnen Werkes ist ein Betriebsleiter verantwortlich. 

Der ostliche Bezirk umfaBt die Elmira-, Pencoyd- und Trenton­
werke. Bei letzterem ist der Eisenbauanstalt noch ein Walzwerk und 
eine Maschinenfabrik angegliedert. 

Zum Pitts burger Bezirk gehOren die Ambridge-, Canton-, Shiffler­
und Toledowerke. Die Erzeugnisse des Ambridgewerks sind auBer 
denen des EisenbaUB noch die der GieBereien, des Behalter- und Schiff­
baus. Das Shifflerwerk stellt hauptsachlich Leitungsmaste her. 

Der westliche Bezirk umfaBt die American-, Gary-, Lassig-, Minnea­
polis- und St. Louiswerke. Das Americanwerk liefert auBer Eisenkon­
struktionen noch Schmiedestiicke, wahrend sich das Werk Gary auf 
Eisenbauten, Maschinen- und Behalterbau eingestellt hat. 

Rechnungsabteilung. Der Rechnungsrevisor als Leiter dieser Ab­
teilung iibersendet den Kunden die Rechnungen iiber die aus den Wer­
ken abgehenden Erzeugnisse, stellt die Kosten der einzelnen Auftrage 
zusammen und verteilt diese auf die einzelnen Werkstattarbeiten. In 
jedem Werke ist ein Betriebsassistent mit der Uberwachung der Arbeits­
zeit, Beaufsichtigung der Aufstellung der auf jeden Auf trag entfallen-
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den Versandgewichte, Unkosten, Kosten der Werkstattbearbeitung, 
Unkosten fiir Reparaturen und Neuanschaffungen, kurz mit der Auf­
stellung samtlicher Betriebskosten beauftragt. 

Einkauf. Diese Abteilung erledigt aIle vorkommenden Einkaufe. 
Der Leiter der Abteilung iiberwacht den Einkauf aller Werkzeuge und 
die Beschaffung der Vorrate mit Ausnahme des Baueisens, welches der 
fiir jeden Bezirk zustandige Einkaufsassistent besorgt, und unterhalt 
in jedem Bezirk Bureaus zur Regelung des ortlichen Bedarfs. 

Finanzabteilung. Der Schatzmeister hat seinen Sitz in Pittsburg 
und erledigt unter Beihilfe der Kassierer eines jeden Bezirks saintliche 
Geldangelegenheiten sowie die Nachpriifung der Kreditwiirdigkeitneuer 
Abnehmer, die Aufstellung der Ausgaben, die Auszahlung der Lohne und 
Gehalter. Besondere Kassenbeamte fiihren auBerdem auf den groBeren 
Werken die Lohnlisten. 

Montageabteilung. Dem Leiter dieser Abteilung ist in jedem Werk 
je ein Montageingenie1ll' unterstellt, der die dort jeweils vorkommenden 
Montagearbeiten zu bearbeiten hat, wie Festsetzung der Montagekosten, 
der Akkorde der Monteure sowie Einrichtung und Uberwachung der 
BausteIlen. 

Masehinenteehniaehe Abteilung. Diese Abteilung hat die Auf­
sicht iiber die Fabrik- und Maschinenanlagen der einzelnen Werke. 
AIle Neuerungen und Ausriistungen der Werke werden von ihren In­
genieuren bearbeitet. Sie beschaftigen sich mit allen Fragen beziiglich 
der KohIe, des Kokses, der Elektrizitat, der Druckluft und der Instand­
setzung und Erneuerung der maschinellen Anlagen. In den groBeren 
Werken sind vielfach dem Maschineningenieur in den einzelnen Bezirken 
Assistenten beigegeben, die fiir die Unterhaltung und Instandsetzung 
der Maschinen, fUr die Verbesserung und VergroBerung der Anlagen 
und rationelle Ausnutzung der Krane Sorge zu tragen haben. 

Versandabteilung. Die Expedienten haben den Eingang des vom 
Walzwerk bezogenen Materials, sowie den Versand der fertigen Erzeug­
nisse an die Kundschaft zu regeln; sie iibersenden den Einzelwerken 
die Anweisungen fiir den Versand, stellen die Ladung fur die Fracht­
briefe fest, bearbeiten die" Frachtkosten und Standgelder und ordnen 
aIle Angelegenheiten mit den Eisenbahnen bzw. Schiffahrtsgesellschaften. 

Unfallabteilung. AIle Unfalle in den Werken und auf den Bau­
stellen werden von dieser Abteilung bearbeitet, an deren Spitze ein 
Beamter fur die Gesamtgesellschaft und auBerdem je einer fur jede der 
drei BezirksgeselIschaften steht. Arzte und Krankenpflegerinnen halten 
Kurse ab uber erste Hilfe bei Unglucksfallen und Wundbehandlung. 
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II. Eisenbauwerkstatten. 
Die Werkstatten weisen groBe Unterschiede voneinander auf; nicht 

zwei von ihnen besitzen gleiche Anordnung der Baulichkeiten und 
Gleisanlagen fur den Eingang und den Versand des Materials, ebenso­
wenig stimmen die Art und die Ausnutzung der Maschinenanlagen 
uberein. Die neueren Werkstatten sind naturgemaB gunstiger fur den 
Emp£ang des Materials, fur seinen Weg durch die Werkstatt, sowie 
fiir den Versand eingerichtet. Sie ermoglichen eine groBere Leistung 
mit geringeren Kosten als die alteren Werke, denn diese sind nach und 
nach bei wachsender Erzeugung erweitert worden, so daB die Anord­
nung der Gebaude, Gleis- und Maschinenanlagen nicht die wirtschaft­
lichste sein kann. Man ist bestrebt, das Eisen in der Werkstatt auf 
kurzestem Wege vom Eisenlager uber die Vorzeichnerei zu den Bohr­
maschinen weiter zur Zulage und zum Versandlager zu bringen. 

Kleinere Werkstiitten. Die Eisenbauanstalt in ihren kleinsten 
Anfangen wird eine Bohrmaschine und einen Flaschenzug zum Hoch­
winden der Konstruktionsteile als gesamte Einrichtung besessen haben, 
wahrend das Eisen in genauen Langen gekauft wurde und alle Ver­
bindungen geschraubt wurden. Bei wachsendem Umsatz kamen neue 
Maschinen- und Fabrikanlagen hinzu, bis schlieBlich das Werk aus 
einer eigentlichen Eisenbauanstalt, einer Maschinenbauabteilung und 
einem Hammerwerk zur Warmbearbeitung von Staben, zur Anferti­
gung der Nieten, zum SchweiBen von Ringen und zur Herstellung von 
Augenstaben bestand. Dann begannen die Betriebe sich zu speziali­
sieren, z. B. fur Hochbau, fiir StraBenbrucken, fur Behiilterbau, fur 
Eisenbahnbrucken. GroBere Werke vereinigen auch die Herstellung 
von Hochbauten mit der von StraBen- und Eisenbahnbrucken. 

GroBere Werkstiitten. Die verschiedenen Abteilungen groBer Werke 
sind meistens in eine groBe Werkstatt fur Blechtrager, schwere 
Binder und Stutzen und in eine klein ere Werkstatt fur Geruste, Dach­
konstruktionen, Gelander usw. ze rlegt , daneben sind Schmieden und 
GieBereibetriebe mit den dazugehorigen Maschinenanlagen, sowie eine 
Nietenfabrik vorhanden. An anderen Stellen sind wieder statt einer 
Haupt- und einer Nebenwerkstatt mehrere groBere Eisenbauwerkstatten 
nebeneinander angeordnet, die gleichfalls in der Lage sind, einen groBen 
AusstoB an Eisenbauten zu leisten. 

Anlage einer Eisenbauanstalt. Die Anlage einer neuen Werk­
statt geschieht nach grundlicher· Entwurfsarbeit erfahrener Betriebs­
fachleute. Jedes Fabrikgebaude, jeder Lagerplatz, die Gleisanlage, 
jeder Kran und jede Maschine erhiilt den richtigen Platz, der 9.em 
Material bei der Bearbeitung durch die verschiedenen Maschinen von 
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seiner Ankunft bis zu seiner Verladung den kiirzesten" Weg sichert. 
Gerade die Anordnung der Gleise, der Krane und Maschinenan1agen 
ist von groBter Bedeutung fiir die wirtschaftliche Arbeitsweise in der 
Werkstatt. Voraussicht und klares Urteil ersparen manche unnotigen 
Kosten. Fehler sind schwer zu beseitigen. Konnen sie nicht beseitigt 
werden, so bleiben sie dauernd die QueDe von Sonderausgaben. 

Einige beachtenswerte Punkte bei dem Entwurf moderner Werk­
anlagen sind folgende: 

1. Lage mogHchst in der Nahe einer oder mehrerer Hauptguter­
strecken zur Verminderung der Frachtkosten des Walzmaterials bzw. 
der fertigen Erzeugnisse und zur Vermeidung der Kosten fiir Rangier­
fahrten. Besonders vorteilhaft ist daher die Nahe von Walzwerken. 
Bei Werkanlagen fur Schiffbau ist WasseranschluB wesentlich. 

2. Frage des Kraftanschlusses. 
Die Kosten der Errichtung einer eigenen Kraftzentrale muB mit 

der Moglichkeit des Bezugs der Kraft in Form des elektrischen Stromes 
von fremden Werken verglichen werden. Dabei muB notigenfalls eine 
Erweiterung unter Zuhilfenahme einer zusatzlichen Kraft erwogen 
werden. 

3. Die Erweiterungsmoglichkeit muB schon bei der ersten AnJage 
beriicksichtigt und bei der Anordnung der Gebiiude, Gleisanlagen, 
Krane und Maschinenanlagen beachtet werden. 

4. Verschiedene Typen von Werkanlagen: Zunachst eine Anlage 
kleineren Umfangs mit einer Eisenbauwerkstatt, einer Halle fiir den 
Zusammenbau, einer Nietenfabrik und Schmiede. Anlagen groBeren 
Umfanges werden nach Anordnung a und b gebaut. 

a) besteht aus einer groBen Eisenbauwerkstatt (eventuell verbunden 
mit einer kleinen fur leichtere Konstruktionen) und besonderen Anlagen 
fur Schmiedearbeiten, Maschinenbau und Nietenfabrikation usw. 

b) das sog. "Einheitssystem" enthalt zwei oder mehrere Eisenbau­
werkstatten und besondere Gebaude fiir Nietenfabrikation, Herstellung 
von Schmiedestucken und Maschinenteilen usw. Der Vorteil dieses 
"Einheitssystems" besteht in der Moglichkeit der Erweiterung der be­
stehenden AnJagen durch Hinzufugen selbstandiger Einheiten ohne 
StOrung der alten Betriebe und der Moglichkeit der Stillegung einzelner 
Betriebe bei Nachlassen der Konjunktur. 

5. Baustoffe. 
Billige Baustoffe haben zwar einen geringeren Einkaufspreis, sind 

aber in der Unterhaltung teurer als dauerhaftere. Ein Kostenvergleich 
wird sich hauptsachlich auf die Materialien fur die Dacheindeckung, 
Wande, FuBboden, Fenster, Oberlichte und Rinnen zu erstrecken ha­
ben. Die verwendeten Baustoffe mussen von guter Beschaffenheit, 
dauerhaft und soweit als moglich feuersicher sein. FUr die Dachein-
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deckung sind Dachziegel, Zement oder Schiefer, fiir die Wande Ziegel­
steine, Dachziegel oder Beton, fiir die FuBbOden impragnierte Holzer 
oder Beton zu verwenden. Fiir die Fenster sind entweder holzerne oder 
eiserne mit geripptem Glas, fiir die Oberlichte solche bewahrten Sy­
stems, die widerstandsfahig und wasserdicht sind, vorzusehen. Die 
Rinnen konnen aus verkupfertem oder anderem, nicht leicht zerstor­
barem Metall hergestellt sein. 

6. Die Einrichtung der verschiedenen Abteilungen muB die kiirze­
sten Transportwege fiir die zu bearbeitenden Baustoffe sichern. 

7. Wichtig ist die richtige Zahl und Anordnung der Maschinen 
zur Erzielung der vorgesehenen Erzeugung. Zu diesem Zweck 
miissen die Tonnenzahlen fiir die einzelnen Arbeitsgebiete, wie Her­
stellung von Blechtragern, Bindern, Saulen, Unterziigen, Schmiede­
stiicken, M!l.schinenteilen, Nieten, Schrauben und Kleineisenzeug, er­
mittelt werden. 

8. Die Maschinen sollen so angeordnet sein, daB die Fabrikation mit 
moglichst wenigen Handgriffen durchgefiihrt werden kann. 

9. Zwischen den einzelnen Maschinen muB geniigend Platz vor­
gesehen sein, um die Arbeit an den benachbarten Maschinen nicht zu 
behindern. 

10. In der Nahe der Maschinen sind ausreichende Lagerplatze frei zu 
halten, um· iiberhohe Materialstapel zu vermeiden. 

n. Uber den Maschinen muB geniigend Lichtraum vorhanden sein, 
damit der Austausch des fertig bearbeiteten mit dem neuen Material 
ohne Storung moglich ist. 

12. Die Gleisanlagen (normal- oder schmalspurige) sollen eine schnelle 
Bedienung der verschiedenen Lager, Krane und Maschinen gestatten. 
Kreuzungen sind nach Mog1ichkeit zu vermeiden. 

13. AuBerst wichtig ist das Problem der Unfallverhiitung. Die 
Moglichkeit der Verhiitung von Ungliicksfallen ist beim Entwurf und 
der weiteren Durchfiihrung der Plane im Auge zu behalten. 

Dieses sind die wesentli(;hsten Punkte, die beim Entwurf einer 
Eisenbauwerkstatte zu beachten sind. Indessen ist es menschlich un­
moglich, aIle Zufalligkeiten zu beriicksichtigen. Es wird immer vor­
kommen, daB eine bestehende Anlage modernisiert oder erweitert wer­
den muB. Ein Wechsel in der am haufigsten vorkommenden Konstruk­
tionsgattung kann eine Erneuerung der Maschinenanlage verlangen, 
z. B. kann ein Anwachsen der Hochbaukonstruktionen und ein Nach­
lassen von Briickenkonstruktionen in der Werkstatt eine andere Aus­
kllnkmaschine verlangen, damit die Erzeugung nicht ins Stocken gerat. 
Oder eine Anhaufung von Auftragen im BehaJterbau wird mehrere 
Vielfachlochstanzen oder Stemmkantenscheren erfordern, wahrend ein 
groBer Auftragsbestand an Hub-, Klapp-, Zug- oder Drehbriicken eine 



8 Eisenbauwerkstatten. 

Vermehrung der Maschinen in der MaschinenbauabteiJung notwendig 
machen wird. 

Betriebsleitung. Dem Betriebsleiter oder. wie er auch anders be­
n.annt sein mag, ist die Betriebsorganisation unterstellt; er ist fUr die 
gesamten Arbeiten seiner Werkstattabteilungen verantwortlich. In 
kleineren Betrieben versieht ein Meister diese Aufgaben. Die erstere 
Anordnung gilt in der Regel fiir groBere Betriebe. 

Technische Bureaus. Der Oberingenieur bearbeitet mit seinen Assi­
stenten und Konstrukteuren die Kostenanschlage und Entwiirfe, Ma­
terialbestellungen und Werkstattzeichnungen und erledigt die sonstigen 
technischen Arbeiten. 

Materialbestellung. Die technischen Bureaus stellen die Listen fiir 
die Materialbestellung (advance bills genannt) auf. In einem besonderen 
Bureau, das die Walzwerkbestellungen bearbeitet, wird dann das Ma­
terial nach Klassen geordllet, auf besonderen Vordrucken zusammen­
gestellt, und an die Walzwerke weitergegeben. In dieser Weise werden 
L-, L-, I-, 1...-,1.-, 0- und Ill-Eisen, sowie Bleche in getrenntenListen 
den verschiedenen Walzwerken iiberwiesen. Von diesem Bureau werden 
femer die Stiick- und Versandlisten aufgesteIlt, die GuBteile bestellt, 
sowie die Listen iiber das angelieferte und fUr die einzelnen Auftrage 
verwendete Material gefiihrt. AuBerdem hat es die Aufsicht iiber das 
Eisenlager und besorgt die jahrlich stattfindende Inventur. 

Werkstattabteilungen. Die verschiedenen Werkstattabteilungen, die 
einem besonderen Betriebsleiter unterstehen, sind Empfangslager, Vor.-. 
zeichnerei, Eisenbauwerkstatt, moglicherweise eine Aushilfswerkstatt, 
Werkstatt fiir Tragerbearbeitung, Biegewerkstatt, Werkstatt fiir kleinere 
Konstruktionsteile, Nieten- und Schraubenabteilung, Schmiede, Ma­
schinenbauwerkstatt, Sammel- und Versandlager. Jeein Werkmeister 
leitet diese Unterabteilungen, wobei ihm, falls zwei oder mehrere Arbeits­
kolonnen notwendig sind, einige Vorarbeiter untersteIJt sind. 

Recbnungsabteilung. Dieser obliegt die Kontrolle der Arbeitszeiten, 
die Aufstellung der Lohn-, Akkord- und Versandlisten, Verteilung und 
Aufstellung der Kosten der einzelnen Arbeitsvorgange wie Vorzeichnen, 
Stan.zen, Bohren, Nieten, Zusammenbau usw., kurz me Aufstellung 
aller Kostenberechnungen. 

Magazin. Die Einrichtung eines gesonderten Magazins ist von groBem 
Vorteil. Lagervorrate an Schraubenbolzen und -muttem, Unterlag­
scheiben, Werkzeugstahl, Nageln und Stiften werden fiir den taglichen Ge­
brauch angelegt. 1m Magazin miissen auch aIle Teile vorhanden sein, die 
in der Konstruktionswerkstatt, in der Schmiede oder in der Maschinen­
werkstatt laufend benotigt werden, falls fUr diese nicht ein besonderes 
Magazin besteht. Reservemotoren, Triebwerke und andere oft zu er­
setzende Maschinenteile werden fiir den Notfall auf Lager gehalten. 
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Maschinentechnische Abteilung. Diese Abteilung uberwacht die 
Neu- und Erweiterungsbauten, bestimmt die maschinellen Einrichtungen 
und hat fUr die Unterhaltung derselben Sorge zu tragen, ebenso sorgt 
sie fur den Betrieb der Kraftzentrale und der Krananlagen, kurz: sie 
ist fUr den Betrieb aller elektrischen, hydraulischen und pneumatischen 
Anlagen verantwortlich. Ein mit der Leitung betrauter Maschinen­
ingenieur hat mit einer Schar von Sonderfachleuten diese Aufgaben 
zu losen. 

Lohnabteilung. Die Mehrzahl der Werke hat irgendein Entlohnungs­
system in Anwendung, rim besondere Leistungen der Belegschaft be­
sonders zu vergiiten,dessen Behandlung meistens einer Sonderabteilung 
obliegt. Bei groBerenWerken sind vielleicht fUnf oder sechs Kriifte, 
bei kleineren zwei angestellt, welche die Mehrleistungen und die Ver­
giitung derselben festsetzen. Die Methoden, nach der die Feststellung 
des Mehrverdienstes geschieht, weichen oft sehr voneinander abo Man 
unterscheidet dabei Gratifikationen, Pramien- und Stiicklohnsystem. 

Von der Lohnabteilung werden fUr alle Arbeitsvorgange besondere 
Lohnsatze in Tabellenform aufgestellt, deren Festsetzung auf Grund 
von Zeitstudien unter BeriicksiClhtigung der Leistungsfahigkeit des 
Arbeiters geschieht. 

Gratifikationen, Pramien nnd Stiicklohn. Bei den Werken sind 
verschiedene Methoden in Anwendung, um den Arbeitern Zuschlage 
zu ihrem Lohn zu gewahren, wodurch die Arbeitsfreudigkeit und Zu­
friedenheit gefordert, und damit die Leistungen erhoht werden. Einige 
der iiblichen Methoden sind im folgenden zusammengestellt. 

1. Die Mehrzuwendungen haben die Form jahrlich auszahlbarer 
Gratifikationen, deren Rohe sich nach dem Jahresgewinn des Werkes 
richtet. Nachdem der insgesamt auszuschuttende Betrag festgesetzt 
ist, geschieht die Verteilung unter Berucksichtigung des Einzelein­
kommens und der Dauer der Zugehorigkeit zum Werke. Diese Sonder­
zulage kommt allen Werksangehorigen zu ohne Beriicksichtigung des 
besonderen Verdienstes des einzelnen. 

2. In manchen Werken ist es gebrauchlich Pramien fUr Anregungen 
auszusetzen, durch welche Zeit und Arbeit gespart und die Leistungs­
fahigkeit des einzelnen sowie der Schutz vor Unfallen erhOht werden 
kann. Oft konnen diese Ideen oder Vorschlage als Patente verwendet 
werden, und die Erfinder erhalten in solchen Fallen, je nach dem Werte 
des Patentes, oft ansehnliche Betrage ausgezahIt. 

3. Vielfach ist ein Stiicklohnsystem eingefUhrt, durch welches gute 
Leistungen des einzelnen besonders belohnt werden. Rierbei soil von 
zwei gleichartig beschaftigten Arbeitern mit gleichem Stundenlohn der 
fahigere und geschicktere bevorzugt werden. Wahrend. die Grundsatze 
eines solchen Pramiensystems immer die gleichen sind, konnen Anwen-
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dungen und Einzelheiten voneinander abweichen. Mit Ausnahme der 
Vorzeichnerei, wo seine Verwendung nicht moglich ist, kann es in den 
meisten Abteilungen der Werkstatt angewandt werden. Unter Voraus­
setzung eines bestimmten Grades der Leistungsfahigkeit des Arbeiters 
wird fur einen Arbeitsvorgang ein Grundbetrag festgesetzt. Wenn der 
so berechnete Stucklohn fur einen Tag den Tagelohn des Arbeiters 
uberschreitet, so bekommt dieser den Mehrbetrag ausgezahlt, wird der 
Tagelohn nicht erreicht, so erhalt er trotzdem den vollen Tagelohn 
ohne Abzug ausbezahlt. 

Der Stucklohn wird vor Beginn der Werkstattarbeit festgesetzt 
und fUr jeden Arbeitsvorgang zur Berechnung des auf den Arbeiter 
entfallenden Betrages in Tabellenform zusammengestellt. Stellt es sich 
spater heraus, daB die Stucklohnsatze infolge eines Irrtums bei ihrer 
Festsetzung oder infolge neuer Maschinen und Einrichtungen oder 
einer neuen Arbeitsweise, die noch nicht ausprobiert war, nicht richtig 
sind, so werden bei nachfolgenden Auftragen neue Satze aufgestellt. 
Bevor die Arbeit aufgenommen wird, erhalten die Arbeiter durch 
Blaupausen Kenntnis von den festgesetzten Stucklohnen, die wahrend 
der einmal ubernommenen Arbeit unverandert bleiben. Einige fUr die 
Anwendung dieser Methode geeignete Arbeitsvorgange sind unten­
stehend aufgefUhrt, wobei zu bemerken ist, daB es sich nur um einige 
herausgegriffene Beispiele aus einer groBen Zahl in Stucklohn aus­
fUhrbarer Arbeitsvorgange handelt. 

1. Transport des ankommenden Materials pro Stuck am Eingangs-
lager. 

2. Einrichten der Stanzen. 
3. Einsetzen der Stempel. 
4. Stanzen von Lochern pro lOO Stuck bei Einfachlochstanzen. 
5. Stanzen von Lochern pro lOO Stuck bei Vielfachlochstanzen. 
6. Schlagen von Nieten pro lOO Stuck. 
7. Anstrich. 
8. Verladen des Materials pro Stuck. 
Arbeitsfolge. Um die Bearbeitung des Materials innerhalb der 

Werkstatt zu regeln und zu fordern, wird vielfach ein System, das die 
Reihenfolge der Bearbeitungsvorgange festlegt, angewandt. Zu diesem 
Zweck erhalten aIle Teile bestimmte Bezeichnungen fUr die Bearbeitung. 
So bezeichnet gehen sie von einer Maschine zur nachsten, von einer 
Werkstattabteilung zur anderen, bis die Bearbeitung beendet ist. 
Dieses System ist fUr die Konstruktionswerkstatt wie auch fUr die 
Schmiede, Maschinenbauwerkstatt usw. anwendbar. 

Geht beispielsweise die Zeichnung fUr irgenein GuBstuck zur Werk­
statt, so wird zunachst eine Karte ausgesteIlt, auf welcher die Bear­
beitungsfolge festgelegt wird, sie wird zugleich fUr die Kontrolle 
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benutzt; gleiche Stucke erhalten auch gleiche Bezeichnungen. 
Jede Maschine wird mit einer Nummer bezeichnet, und fiir jede ein 
Arbeitsprogramm aufgestellt; eine Ausfertigung davon wird an der 
Maschine befestigt, eine weitere dem Arbeiter ubergeben, der den Be­
ginn und die Beendigung der Arbeit auf ihr vermerkt. Bei Anwendung 
eines Stucklohnsystems konnen mit Hilfe dieser angegebenen Be­
arbeitungszeiten die Betrage in einfacher Weise ermittelt werden. 
Auch laBt sich die gerade vorliegende sowie die noch zu erledigende 
Arbeit fiir jede Maschine jederzeit an Hand dieser Aufstellungen er­
mitteln. Das Material kann schnell seinen Weg von einer Maschine zur 
anderen finden, ohne daB Unterbrechungen in der Bearbeitung vor­
kommen, da es schon fur jede Maschine im voraus bestimmt wird. 
Auf diese Weise ist eine schnelle Abwicklung der Arbeit gewahrleistet. 

Werkstattpriifung. In den Werkstatten angestellte Aufsichtsbeamte 
priifen die Konstruktionen, bevor sie angestrichen werden und zur Bau­
stelle gehen. Durch diese Priifung sollen Unkosten infolge Zeichnungs­
und Werkstattfehler vermieden werden. Die Werke erstreben eine 
gute Ausfuhrung ihrer Lieferungen und einen fehlerlosen und schnellen 
Zusammenbau. Ein guter Ruf spielt bei der Werbung neuer Auftrage 
eine groBe Rolle. 

Arbeiterannahme. Die Einstellung neuer Krafte ist von besonderer 
Bedeutung. Die personlichen Eigenschaften der Arbeiter haben einen 
groBen EinfluB auf die Wirtschaftlichkeit einer Werkstatt, wie man 
kurz die Erzielung einer Hochstleistung hochwertiger Arbeit mit ge­
ringsten Kosten nennt. Friiher stellte das Betriebsbureau die Arbeiter 
ein und wies sie auf die freien Platze. In der Praxis aber bewahrte es 
sich, daB der Werkmeister die Arbeiter selbst einstellte. Bei diesem 
Verfahren wurde eine bessere Auswahl und Disziplin erreicht. Es ist 
sicher, daB der Werkmeister am besten die Eigenschaften und Fahig­
keiten der Leute erkennt, die er braucht. Bei groBeren Werken ist 
eine weitere Verbesserung bei der Annahme neuer Arbeiter getroffen, 
indem diese Arbeit einem besonderen Einstellungsbeamten ubertragen 
ist, der die fur eine bestimmte Arbeit bestgeeigneten Arbeiter aussucht. 
Die von ihm ausgewahlten Leute werden zum Werkmeister geschickt, 
welcher entscheidet, ob sie fur seine Arbeit brauchbar sind, denn nur 
brauchbareLeute zu erhalten ist von groBer Wichtigkeit. Mit der Auswahl 
der bestgeeigneten Arbeiter ist die Aufgabe des Einstellungsbeamten 
aber nicht erschopft, er hat vielmehr noch daruber zu wachen, ob die 
ausgesuchten Leute sich auch weiterhin bei der zugewiesenen Arbeit 
bewahren. In vielen Fallen ist ein Arbeiter nicht an den richtigen 
Platz gestellt und muB daher einem anderen Arbeitsplatz zugewiesen 
werden, damit seine Arbeitskraft richtig ausgenutzt werden kann, an­
statt sie verlorengehen zu lassen. Die Anstellung der Arbeiter an der 
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richtigen Stelle ist oft eine schwierige Aufgabe, welche taktvoll und 
sorgfaltig ge16st werden muG und gute Menschenkenntnis sowie Ver­
trautheit mit der Einrichtung jeder einzelnen Abteilung voraussetzt. 

Arztliebe Untersuebung. Eine Untersuchung der Arbeiter ist bei 
der Einstellung allgemein gebrauchlich, urn korperlich ungeeignete 
Leute von vornherein auszuschlieBen. Leute mit Gehor- oder Seh­
fehlei'n, kranklichem Korperbau oder ansteckenden Krankheiten sind 
von der Annahme ausgeschlossen, denn sie werden nicht allein unfahig 
sein, den Anforderungen einer angestrengten Werkstattarbeit zu ge­
niigen, sie werden infolge ihrer Fehler standig in Gefahr sein, bei der 
Arbeit an den Maschinen oder in der Nahe aufgestapelter Teile oder 
unter arbeitenden Kranen von irgendeinem Unfall betroffen zu werden. 
Bei etwaigen Ungliicksfallen tritt die Verbandstube in Tatigkeit, bei 
ernsteren Fallen wird nach Leistung der ersten Hilfe Uberfiihrung in 
ein Krankenhaus angeordnet. 

Die Arbeit der Sanitatsabteilung erstreckt sich weiterhin auf eine 
Reihe von Wohlfahrtseinrichtungen. Die Arbeiter werden bei etwa 
auftretenden Epidemien geimpft, bei Ieichteren Erkrankungen behandelt, 
kleinere Wunden werden gereinigt und verbunden. Diese Behandlung 
ermoglicht es den Leuten, die Arbeit fortzusetzen, wiihrend bei Be­
handlung auBerhaib eine Unterbrechung der Arbeit notwendig sein 
wiirde. Durch Vorschlage zur Erzielung hinreichender Entliiftung 
der Arbeitraume, durch Schaffung ausreichender Abortanlagen, durch 
Beschaffung einwandfreien Trinkwassers, durch Sorge fiir Besprengung 
und Reinigung der Platze usw., kann die Sanitatsabteilung in hygie­
nischer Hinsicht manches Gute bewirken. 

Unfallverhiitung. In den verflossenen Jahren haben die Werke 
dem Problem des Schutzes der Gesundheit und des I"ebens ihrer Arbeiter 
weitgehende Aufmerksamkeit gewidmet und betrachtliche Geldsummen 
fUr diesen Zweck zur Verfiigung gestellt. Ausschiisse fUr Unfallver­
hiitung wurden mit dem Studium gefahrbringender Werkstattein­
richtungen und Arbeitsvorgange beauftragt und in regelmaBig ein­
berufenen Sitzungen die Methoden der Unfallverhiitung kritisch er­
ortert, urn dabei auch gleichzeitig das Interesse dafUr wachzuhalten, 
da bestandige Aufmerksamkeit notwendig ist, urn die Unfalle auf ein 
MindestmaB zu beschranken. In den Werkstatten sind an geeigneten 
Stellen AnschIage angebracht, urn auf die verschiedenen Unfallursachen 
aufmerksam zu machen. Aber trotz aller Anstrengungen ist es unmog­
lich, Unfalle ganz zu verhindern, weil die personlichen Eigenschaften 
der Arbeiter nicht auf eine Formel gebracht werden konnen, und weil 
eine beschadigte Kette oder ein Bruch an einer Maschine p16tzlich 
einen Unfall verursachen kann. Durch Herausgabe von Drucks()hriften 
und ihre Verteilung an die Arbeiter sollen diese zu Vorsicht angehalten 
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werden. Die Getriebe und andere gefahrbringende Maschinenteile 
werden mit Schutzvorrichtungen versehen, besondere Gefahrenzeichen 
angebracht und Versuche angestellt, um die Zahl der Unfalle so weit 
wie moglich zu verringern. Auch werden in manchen Werken die 
Arbeiter zur Mitarbeit hieran aufgefordert, indem Kasten zur Aufnahme 
schriftlicher VorschHige fUr Unfallverhutung aufgestellt und auf brauch­
bare Ideen Geldpreise ausgesetzt werden. AIlmonatIich werden fUr die 
einzelnen Abteilungen Unfallstatistiken herausgegeben und den Ab­
teilungen, welche im Monat keine Unfalle zu verzeichnen hatten, be­
sondere Belohnungen gewahrt. 

Werkschulen. Nahezu aIle industriellen Untersuchungen unter­
halten eigene Schulen, um ihre Leute fur hochwertigere Arbeit und fUr 
Stellungen mit groBerer Verantwortung auszubilden, wobei die Werke 
in gleicher Weise Nutzen haben wie die Leute. Die Bedeutung der 
Werkschulen ist allgemein anerkannt worden, ihr Wert wird noch 
durch ihre Zusammenfassung in der "Nationalvereinigung. der Werk­
schulen" gesteigert. Der Unterricht wird an Angehorige samtIicher 
Werkabteilungen erteilt. Die allgemein ublichen Lehrfacher sind: 
Englisch, Burgerkunde, Arithmetik, Schreiben und Rechtschreibung. In 
manchen Schulen sind die Kurse noch auf Maschinenwesen, Eisenbau, 
Huttenkunde, Buchhaltung, Kurzschrift und Kassenwesen ausgedehnt. 

Der Besuch ist kostenfrei, da diese Schulen weder einen Gewinn 
erzielen, noch die Selbstkosten aufbringen sollen. Der Nutzen, den die 
Arbeitnehmer und damit auch die Arbeitgeber aus dieser Einrichtung 
haben, rechtfertigt aHein die Ubernahme der Schulkosten durch letztere. 

Als Belohnung fUr gute Arbeiten und bewiesenen FleiB werden 
besondere Preise fUr die Schuler ausgesetzt. Die Zahl der Unterrichts­
stunden wird mit zwei Doppelstunden in der Woche als ausreichend 
erachtet, da es nicht wunschenswert ist, den Teilnehmern zuviel von 
ihrer freien Zeit, die fUr die Erholung notwendig ist, zu nehmen. 

W ohlfahrtseinrichtungen. Uber die Ausgestaltung der von den 
Unternehmungen fUr ihre Arbeitnehmer geschaffenen Wohlfahrtsein­
richtungen kann viel geschrieben werden, die Bemuhungen in dieser 
Beziehung bewegen sich in verschiedenen Richtungen. Es ist bisher 
viel dafUr getan worden, aber zweifellos ist noch eine Menge von Auf­
gaben zu losen. Die Ausgaben der Eisenindustrie fUr W ohlfahrtszwecke 
sind sehr bedeutend, aber der Gewinn, der sich in den besseren Gesund­
heitsverhaltnissen der Belegschaften und ihrer Familien, in der groBeren 
Leistungsfahigkeit, Arbeitsfreudigkeit und Zufriedenheit ausdruckt, 
rechtfertigt diese Kosten. Es ist hier nur moglich, die Tatigkeit der 
Werke in dieser Beziehung in ihren Grundzugen zu streifen. 

In groBer Zahl sind Erholungsheime gebaut worden, welche die 
Leute gegen geringe Vergutung aufnehmen, fiir die Kinder sind Schulen 
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errichtet und Spielplatze angelegt worden. In Krankheitsfallen wird 
arztliche Behandlung gewahrt, in der Not sind willige Hande zur Hilfe 
bereit. Anstatt Almosen zu geben, werden Darlehen gewahrt, die in 
kleinen Raten zuriickzuzahlen sind. Zum Zwecke der Erholung sind 
Griinanlagen geschaffen worden, ferner Gemiisegarten angelegt worden, 
urn die Lebenskosten herahzusetzen. Durch verschiedenartige Ein­
richtungen, wie Genossenschaftsbanken oder Beteiligung an Anleihen, 
werden die Familien zum Sparen angehalten. Gesellige und sportliche 
Vereine sind ins Leben gerufen, dazu bei vielen Werken besondere Bau­
lichkeiten zur Abhaltung von turnerischen, musikalischen und geselligen 
Veranstaltungen errichtet worden oder Raumlichkeiten fiir Kegel- und 
Billardspiel bereitgestellt. Auch sind gelegentlich Schwimmhallen ge­
baut, und Baseball-, Tennis- und Golfplatze angelegt worden. Eine der 
wichtigsten der von den Werken unterstiitzten Einrichtungen sind die 
hereits erwahnten Werkschulen. 

AIle diose Wohlfahrtseinrichtungen sind erst neueren Ursprungs. 
Ihre Wichtigkeit ist durch die Anerkennung, welche diese Bestrebungen 
in allen Industriezweigen gefunden haben, erwiesen, ihre guten Folgen 
zeigen sich in groBerem Vertrauen zum Unternehmer, in groBerer Zu­
friedenheit und Leistungsfiihigkeit sowie in der geringeren Haufigkeit 
des Stellungswechsels bei den Arbeitnehmern. 

Werk Gary, American Bridge Company. Das Werk Gary ist eine 
nach dem Einheitssystem erbaute neuzeitliche Anlage. Die Lage der 
Gebaude, Gleise und die Einteilung der Werkstatten zeigt der Plan 
(Abb.l). 

Nordlich des Werkes liegen die Schienenstrange der Eigin-, Joliet­
und Ostbahn, welche die direkte Verbindung mit den Walzwerken der 
Illinois Steel Company in Siid-Chikago und Gary hersteIlt. Auch be­
wirkt diese Linie den Ubergang zu der New York-Central-, Penn­
sylvania-, Baltimore- und Ohio-, Pere Marquette-, Michigan Central- und 
Wabash-Eisenbahn. Durch die bis in die Werkstatten hineinfiihrenden 
AnschluBgleise wird das ankommende Walzeisen sowie die hinausgehende 
Fertigkonstruktion von bzw. zu der Eigin-, Joliet- und Ostbahn iiber­
fUhrt. 

Siidlich des Werkes flieBt der Grand-Calumet-FluB, der schiffbar ist 
und der staatlichen Stromverwaltung untersteht. Dieser FluB wiirde 
den Stapellauf von Kahnen und Schiffen ermoglichen und daher fUr 
die spatere Einrichtung einer Schiffswerft giinstig sein. 

Das Material gelangt von.Siiden her in die Werkstatten, durchlauft 
diese wahrend der Bearbeitung und geht auf der Nordseite iiber das 
AnschluBgleis hinans. 

Das Hauptverwaltungsgebaude liegt am siidlichen Ende des Werkes 
inmitten schoner Baumgruppen und Griinanlagen. Es hat ein Erd-
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geschoB und drei Stockwerke. rm ersten GeschoB befinden sich die 
Bureaus des Direktors, die Bureaus fUr die Materialbestellungen, die 
Rechnungsbureaus und die Kassenraume. Das zweite und dritte Ge­
schoB enthalt die technischen Bureaus, wahrend sich die Lichtpauserei 
und Heizungsanlagen im ErdgeschoB befinden und Zeichnungs- und 
Aktenregistratur im Keller liegen. 

Die gr6Bten Gebaude des Werkes sind die beiden voneinander 
unabhangigen Werkstatten 1 und 2, die in der Mitte durch einen Quer-

Abb l. 

I Lokomotivschuppen 
2 Wage 
3 Magazin 
4 Schmiede 
5 Elektr. Reparaturwerkstatt 
6 Mechanische Werkstatt 
7 Magazin 
8 Oltanks 
9 Anstreicherei 

10 Portalkran 
11 Inspektor 
12 Fertiglager 
13 Kranbahn 
14 Behiilterbau 
15 Tragerbau 

~;==,....-:;:: ___ ~-~l 
[2] v. 

~ 

Werk Gary der American Bridge Company. 

16 Versandbureau 29 Verwaltungsgebaude 
17 Werkstatt fiir kleme Kon- 30 U mzaunung 

struktionsteile 31 Einfahrt 
18 Feineisenkonstruktion 32 Pfiirtner 
19 Vorzeichnerei 33 Briicke 
20 NietenfatJrik 34 Baseballplatz 
21 Biegewerkstatt 35 Tennisplatze 
22 Kraftzentrale 36 Modellager 
23 Querbau 37 Garagen 
24 Werkzeuge 38 Turnhalle 
25 Bureau 39 Zimmerei 
26 Betriebsleiter 40 Krankenhaus 
27 Eisenlager 41 Speisehaus 
28 Kranbahn 42 Klempnerei 

bau verbunden sind. Bei Anlage des Werkes ist Rucksicht auf eine 
Erweiterung durch neue Werkstatteneinheiten genommen. Die Werk­
statten 1 und 2 sind vollkommen gleichartig, nur ist die Maschinen­
anlage der Werkstatt 2 leistungsfa.higer als die der Werkstatt 1. An 
den Langsseiten jeder Halle sind verschiedene Abteilungen untergebracht 
An der 6stlichen Langsseite der Halle 2 befinden sich die Kraftzentrale 
und die Biegewerkstatt, an der westlichen Langsseite die Nieten- und 
Schraubenfabrik sowie die Vorzeichnerei. Die 6stliche Langsseite der 
Halle 1 ist mit der Feineisenkonstruktion und der Werkstatt fur kleinere 
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Konstruktionsteile und die westliche mit dem Tragerbau beJegt. Der 
Querbau zwischen den Hallen dient zum Lagern kleiner Werkstiicke. 
Das Bureau des Betriebsleiters befindet sich an der Siidseite und das 
Lohnbureau an der Nordseite von Halle 2. Ein Bureau fiir den Trager­
bau liegt an der siidlichen, und die Versandraume liegen an der nord­
lichen Seite von Halle 1. 

Die mechanische Werkstatt und die Schmiede sind nordlich des 
Versandlagerplatzes, giinstig fiir die Verladung der zu den Eisenbau­
konstruktionen gehorigen GuB- und Schmiedestiicke, angeordnet. Ein 
Magazin enthalt die Vorrate und Maschinenersatzteile, unter demselben 
Dache liegen die Raume fiir den Lagerverwalter und den Maschinen­
meister sowie das physikalische und chemische Laboratorium fiir die 
Materialpriifung. Die groBe Zulage liegt an giinstiger Stelle nordlich 
vom Fertiglager, sie steht durch Schmalspurgleise mit den Werkstatten 
in Verbindung. Auf dem Fertiglager wird das Material mit Hilfe von 
Laufkranen von den Transportwagen genommen und aufgestapelt, um 
spater zum Versand auf die Eisenbahnwagen geladen zu werden. 

Die sonstigen Baulichkeiten auf demWerke enthalten die Rauille 
fiir die Abnahmebeamten, die elektrische Reparaturwerkstatt, den EB­
saal, die Zimmerei, Klempnerei, Verbandstube, das Modellager, die 
Arbeiterwohlfahrtsraume und das PfOrtnerzimmer. 

III. Vergebnng der Anftrage. 
AIle Auftrage auf Lieferung von Eisenkonstruktionen werden auf 

Grund von Lieferungsvertragen ausgefiihrt. Es ist iiblich, daB zunachst 
mehrere Eisenbauanstalten vom anfragenden Bauherrn aufgefordert 
werden, Vorschlage oder Angebote mit Entwurfszeichnungen oder Skiz­
zen einzureichen. Der Lieferungstermin wird durchgangig im voraus 
festgelegt, ebenso die bei der Verge bung in Anwendung kommende Ver­
rechnungsweise. 

Entwurfszeichnungen. Bei den Eisenbahngesellschaften stellen 
meistens die eigenen Briickenbaubureaus die Entwurfszeichnungen auf 
und lassen vom Unternehmer, dem der Auf trag erteilt worden ist, nur 
die Werkstattzeichnungen anfertigen. Allerdings fiihren in Ausnahme­
fallen die Eisenbahngesellschaften sowohl die Entwurfs- als auch die 
Werkstattzeichnungen aus, wahrend wiederum andere Eisenbahnen die 
Entwurfszeichnungen durch die Briickenbauanstalten aufstellen lassen. 
Entwiirfe fiir bewegliche Briicken, wie Klapp- und Hubbriicken, wer­
deri in den meisten Fallen Zivilingenieuren iibertragen, die Patente auf 
derartige Briicken besitzen. StraBenbriickenentwiirfe werden iiber­
wiegend von den staatlichen Baubehorden oder von Zivilingenieuren 
bearbeitet. 



Preisgrundlage. - Offert-Kalkulation. 17 

Die Aufstellung von Rochbauentwiirfen wird vielfach Architekten 
iibertragen oder unter deren Beihilfe ausgefiihrt. Rutten- und Walz­
werksbauten werden meistens von den Eisenbauanstalten allein oder 
unter Rinzuziehung von Zivilingenieuren entworfen.Sonstige Eisen­
bauten, wie Olbehalter, Drehscheiben, Fordertiirme, Wasserturme, 
Krane, Kranlaufbahnen usw.,. werden von Spezialfirmen bearbeitet. 

Preisgrundlage. Rierbei unterscheidet man drei Arten: 
1. Festsetzung eines Einheitspreises fiir die Gewichtseinheit, z. B. 

fiir die. Tonne (kurz: Tonnenpreis). 
2. Festsetzung eines Pauschalpreises fiir die ganze Lieferung. 
3. Festsetzung des Selbstkostenpreises zuzuglich eines angemessenen 

Gewinnanteils. 
Bei sehr dringenden Auftragen wird gelegentlich auch eine Verzugs­

strafe bei verspateter Anlieferung oder Fertigstellung vorher festgesetzt, 
und zwar meistens fiir jeden Tag der Fristuberschreitung, wahrend fur 
vorzeitige Fertigstellung in solchen Fallen haufig Pramien gewahrt 
werden .. 

Lieferungen fiir die Eisenbahnen, groBere Rochbauten und Rutten­
werksbauten werden im allgemeinen nach einem Tonnenpreis abge­
schlossen, wahrend StraBenbrucken, kleinere Industriebauten und son­
stige Lieferungen meistens nach Pauschalsatzen bezahlt werden. Letztere 
Methode hat fiir den Kaufer den Vorteil einer vorherigen genauen Fest­
legung der Baukosten. Die Entwiirfe fiir derartige Auftrage mussen 
daher gut durchgearbeitet werden, damit das genaue Gewicht ermittelt 
werden kann. In diesem Fall hat das Lieferwerk den Vorteil des Besitzes 
guter Zeichnungen, nach denen gearbeitet werden kann. 

Die Verrechnungsweise unter Zugrundelegung der Selbstkosten zu­
zuglich eines prozentualen Gewinns, ist wenig gebrauchlich, da hierbei 
leicht angenommen werden kann, daB der Lieferant die Arbeit nicht so 
fordert, als wenn ein Gewichtseinheitspreis oder ein Pauschalpreis ab­
gemacht worden ist, weil bei hoheren Selbstkosten mehr verdient wiirde. 
Ala Anreiz fiir den Unternehmer, die Arbeit zu beschleunigen, wird in 
bestimmten Fallen nur fur die Montage diese Verrechnungsweise an­
gewendet, nicht aber fiir die Werkstattarbeit. Nur bei Verstarkungs­
arbeiten und Ausfiihrung auBergewohnlicher Konstruktionen, bei denen 
die Kosten und die Materialmengen nicht von vornherein ermittelt wer­
den konnten, legt man haufig die unter 3. erwahnte Berechnungsart 
zugrunde, ebensQ, wenn sich der Unternehmer weigert, ein Angebot 
auf eine Ausfiihrmig abzugeben, die nicht im voraus zu ubersehen ist. 

Offert-Kalkulation. Als Verdingungsunterlagen sind von dem An­
frager den Eisenbauanstalten moglichst vollstandige Lageplane, fiber­
sichtszeichnungen, Angaben uber den Umfang der verlangten Liefe­
rungen, die Materialgiite, die Tragung der Frachtkosten und die zu-

Dencer, Eisenbau. 2 
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grunde zu legende Abrechnungsweise, uberhaupt jeder fur den Unter­
nehmer notwendige AufschluB zu ubermitteln, damit MiBverstandnisse 
von vornherein ausgeschlossen sind. 

Bei der Kalkulation von Angeboten, fur die ein Tonnen- oder Pau­
schalpreis festgesetzt werden soIl, mussen alle Umstande berucksichtigt 
werden, welche die Kosten beeinflussen, wie: 

1. Materialkosten. Die Gewichtsanteile des Formeisens, der 
Bleche, des Stabeisens, der GuB- und Schmiedestucke, der Augenstabe 
und des ubrigen Materials sind sorgfaltig zu ermitteln und mit ihren 
Einheitspreisen zu multiplizieren, um auf diese Weise die gesamten 
Materialkosten zu bestimmen. Uberpreise fur auBergewohnliche Starken, 
fiir Langen, Skizzenbleche usw. sind einzurechnen. Sind die Einheits­
preise fUr die Walzwerks- und GieBereierzeugnisse ab Werk berechnet, 
so sind noch die Frachtkosten hinzuzuschlagen. 

Soll das Walzeisen wegen der schnelleren Lieferung vom Vorrat 
genommen werden, so muB ein entsprechender Zuschlag eingerechnet 
werden, denn die Unterhaltung eines Lagers rechtfertigt einen hoheren 
Preis. 

2. Bureau- und Werkstattkosten. Die Kalkulation der Bureau­
und Werkstattkosten wird gewohnlich in einem Posten zusammengefaBt 
und al1gemein an Hand der Kosten ahnlicher, bereits ausgefUhrter Kon­
struktionen ermittelt, es werden gegebenenfalls SonderzuschIage gemacht 
und insbesondere Lohn- und Gehaltserhohungen entsprechend be­
rucksichtigt. ZweckmaGig ist eine Zusammenstellung dieser Kosten 
nach der in Abschnitt IV aufgestellten "Einteilung der Eisenbauten". 
In die Werkstattkosten sind auGer den tatsachlichen Bearbeitungskosten 
fUr die betreffende Konstruktion noch die prozentual einzusetzenden 
unproduktiven Unkosten fur Verwaltung, Unterhaltung usw. einzu­
rechnen. In gleicher Weise schlieGen die Bureaukosten auGer den fur 
die Herstellung der Zeichnungen erforderlichen Kosten noch diejenigen 
fUr die Unterhaltung des Bureaus, fur die Schreibarbeiten, Lichtpause­
rei, Pfortner, Beleuchtung, Heizung usw. ein. Die Bureau- und Werk­
stattkosten werden dann meistens mit einem Einheitssatz eingesetzt, 
z. B. 80 Mark je 1000 kg. 

3. Generalunkosten. Dieser Posten, oft auch "Sonstige Unkosten" 
betitelt, wird durch einen Prozentsatz der Bureau- und Werkstattkosten 
ausgedruckt. Zu diesen Kosten rechnen diejenigen der Vertretungen 
und der Offertbureaus, sowie diejenigen der Reklame. Der Prozentsatz 
der Generalunkosten wird von der Buchhaltung ermittelt und von Zeit 
zu Zeit bei Anderung des Verhaltnisses zwischen Werkstatt- und Ver­
waltungskosten neu festgesetzt. 

4. Frach tkosten. Die Frachtkosten mussen mit einkalkuliert 
werden, wenn vertraglich die Lieferung bis zur Baustelle zu erfolgen 
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hat; sie sind naturlich bei Lieferung ab Werk nicht zu beruck­
sichtigen. 

5. Gewinn. 1m allgemeinen wird ein Prozentsatz der Material­
kosten, der Bureau- und Werkstattkosten, sowie der sonstigen Un­
kostenals Gewinn eingerechnet. Ais angemessen gilt ein Satz 
von 10 vH, der natiirlich infolge verschiedener Umstande abweichend 
ausfallen kann. Bei scharfem Wettbewerb oder bei Auftragsmangel 
werden gelegentlich Auftrage ohne Gewinn oder sogar mit Verlust 
hereingenommen, urn den Betrieb aufrechterhalten zu konnen. Sind 
die Werke voll beschiiftigt oder viele Auftrage in Aussicht oder 
werden besondere Anforderungen gestellt und sind moglicherweise 
Uberstunden infolge kurzer Lieferfristen notwendig, so wird der Ge­
winnsatz natiirlich ein hoherer sein. Der 1dealzustand ist eine gleich­
maBige, gute Beschaftigung der Werkstatt. Bekanntlich dauert es 
Jahre, einen Werkstattbetrieb vollkommen einzurichten, und es ist 
deshalb wirtschaftlicher, zeitweise mit Verlusten zu arbeiten als einen 
Betrieb stillzulegen. 

6. M on tag e k 0 s ten. Die Eisenbahngesellschaften fuhren ihre 
Briickenmontagen, auBer bei auBergewohnlichen oder ausnahmsweise 
groBen Bauwerken, meistens selbst aus. Bei Hochbauten ubernehmen ent­
weder die Generalunternehmer die Montage oder vergeben sie weiter; 
Montagen von Huttenwerksbauten werden von den Eisenbauanstalten 
ausgefUhrt oder auch von besonderenMontageunternehmungen ubernom­
men. Bei der Mehrzahl der Ausschreibungen wird eine Ubernahme der 
Montage fUr die Eisenkonstruktionen nicht verlangt. Die Aufstellung 
der Kostenberechnung fUr die Montage ist meistens sehr schwierig und 
unsicher. Bevor einigermaBen sichere Berechnungen gemacht werden 
konnen, sind eingehende Uberlegungen anzustellen. Meistens wird die 
Baustelle besichtigt, urn die Moglichkeit des Abladens und Lagerns der 
Konstruktionsteile festzustellen, die Baustellenausriistung und die Auf­
stellung der Hebezeuge vorzusehen, ebenso sind die Unterkunftsmoglich­
keiten fur die Arbeiter und andere fur die Kostenberechnung wichtige 
Fragen zu priifen, vor allen Dingen muB die Beschaffung der Geruste 
und besonderer Montagegerate berucksichtigt werden. Nach einer 
Klarung aller Besonderheiten kann eine Selbstkostenberechnung mit 
Gewinneinrechnung aufgestellt und der Montagepreis fUr die Gewichts­
einheit ermittelt werden, bei Angeboten mit Pauschalpreis werden 
Selbstkosten und Gewinn fur die Montage dem Preise fur die Lieferung 
zugeschlagen. Die einzigen in Frage kommenden Punkte bei Angeboten 
mit Zugrundelegung der Selbstkosten zuzuglich eines prozentualen Ge­
winns (3. Verrechnungsweise) sind die Lieferfrist fUr die Eisenkonstruk­
tion und die Berechnung der Kosten fUr die Gestellung der Baustellen­
ausriistung. 

2'" 
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Angebote. 
Die Angebote miissen piinktlich zur verlangten Frist unter Zuriick­

gabe samtlicher erhaltenen Angebotsunterlagen eingereicht werden. Die 
Unterlagen sind dabei mit der Bem.erkung zu versehen, daB sie fiir die 
Angebotsbearbeitung verwendet worden und im FaIle der Zuschlags­
erteilung fiir die Bearbeitung maBgebend sind. 

Die Angebote enthalten aIle Angaben ·iiber angebotene Lieferungen, 
iiber den Preis und die Grundlagen seiner Berechnung. 

Auf das billigste verbindliche Angebot wird der Zuschlag erteilt. 
Nach der Zuschlagerteilung werden die Vertrage zur Unterschrift durch 
die bevollmachtigten Vertreter der beiden Vertragsparteien vorbereitet. 

IV. Einteilung der Eisenbauwerke. 
Eine Aufstellung aller in der Praxis vorkommenden Eisenkonstruk­

tionen ist im Anhang dieses Buches gegeben. Sic ist fiir iiberschlagliche 
Schatzungen und Kostenermittlungen, sowie fiir Kostenvergleiche und 
statistische Zwecke sehr niitzlich. Bei Schatzung der Kosten eines neu 
zu errichtenden Bauwerkes werden die in Tabellen zusammengestellten 
Bureau- und Werkstattkosten ahnlicher Bauwerke, die unter die gleiche 
Klasse fallen, zum Vergleich herangezogen. Ebenso konnen Kosten­
vergleiche zwischen verschiedenen Konstruktionen, die unter die gleiche 
Gattung fallen, zur Ermittlung der wirtschaftlichsten Konstruktion mit 
Hille dieser Aufstellung angestellt werden. 

Die aufgestellte Liste muB laufend vervollstandigt werden, da die 
Fortschritte des Eisenbaues von Zeit zu Zeit beriicksichtigt werden 
miissen. Verstarkungsarbeiten und auBergewohnliche Konstruktionen 
sind nicht bei der Aufstellung beriicksichtigt worden. Es ist nicht wiin­
schenswert, Verstarkungsarbeiten in diese Aufstellung aufzunehmen, da 
kaum zwei Ausfiihrungen annahernd iibereinstimmen. 

Bei den Klassenziffern sind Ordnungszahlen fiir zufallig nicht be­
riicksichtigte und fiir neuartige hinzukommende Konstruktionen £rei­
gehalten. Bei der Durchsicht wird man oft veraltete Konstruktionen 
eingereiht finden, weshalb von Zeit zu Zeit eine Verbesserung der Auf­
stellung vorgenommen werden muB. 

Unterabschnitte. Die Aufstellung zerfallt in vier Unterabteilungen, 
fiir die folgende Ziffern bereitstehen: 

Eisenbahnbriicken . . . . . . . . . . 
Hochbauten. . . . . . . . . . . . . 
Strallenbriicken, Hochbahnen. Viadukte 
Sonstige Bauwerke. . . . . . . . . • 

1- 2500 einschlie.6lich 
2501- 5000 
5001- 7500 
7501-10000 
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Art der Bearbeitung. Die Art der Bearbeitung wird fiir Konstruk­
tionen der Bauwerke einer Klasse verschieden sein, weshalb erlauternde 
Bemerkungen beigefiigt sind, wie: 

A = Fachwerkbriicke, Locher auf der Baustelle aufgerieben und 
vernietet, oder Blechtragerdeckbrucke, auf der Zulage zusammengebaut 
und vernietet. 

R = Locher aufgerieben .. 
S = Bearbeitung nach Sondervorschrift. 

Beispiele. 
61 R. Eisenbahnblechtragerbriicke, Fahrbahn unten, ohne durchgefiihrte 

Bettung, bis einschlieBlich 40 FuB Gesamtlange, gerade Enden, eingleisig, 
gerade, Locher aufgerieben. 

1211 AR. Eisenbahnfachwerkbriicke, Fahrbahn oben, genietet, ohne durch­
gefiihrte Bettung bis einschlieBlich 150 FuB Gesamtlii.nge, eingleisig, gerade, in 
der Werkstatt" zusammengebaut, Locher aufgerieben. 

1799 S. Eisenbahnfachwerkbriicke, genietet, Fahrbahn unten, ohne iiber­
fiihrte Bettung, iiber 400 FuB Lange, zwei Haupttrager, zweigleisig, Sonder­
bearbeitung (z. B. Siliziumstahl mit gebohrten NietlOchern). 

7891. Grener, mit der fiir Eisenbauten iiblichen Bearbeitungsweise. 

v. Technische Abteilnng. 
Die Arbeit der technischen Bureaus erstreckt sich auf die Bearbei­

tung der Entwiirfe und Voranschlage, die Materialbestellung, die An­
fertigung der Werkstattzeichnungen, die Aufstellung der Stucklisten, 
Versandlisten und Gewichtsberechnungen, sowie die Behandlung aller 
technischen Fragen bezuglich des Entwurfes, des Materials und der 
Bearbeitung. 

Die Ingenieure und Konstrukteure bei den kleineren Werken haben 
samtliche technischen Arbeiten auszufuhren, wahrend bei groBeren 
Unternehmungen eine Arbeitsteilung vorgenommen ist. Die Herstel­
lung der Entwurfszeichnungen und die Kostenermittlung fiir die Vor­
anschlage liegen dabei in verschiedenen Handen. Es besteht eine Ab­
teilung fiir Anfertigung der Werkstattzeichnungen und eine andere fiir 
Aufstellung der Stuck-, Versandlisten und Gewichtsberechnungen. Diese 
Arbeitsteilung wird bei allen Werken eingefiihrt, die ihre Organisation 
verbessern und ihre Erzeugung steigern wollen. 

Werksorganisation. Die mit der Bearbeitung der Entwurfszeich­
nungen und Kostenberechnungen beschaftigten Bureaus sollen ebenso 
wie das Offertbureau moglichst in der Nahe des Hauptbureaus liegen. 
Da bei Ausarbeitung der Angebote die Entwurfszeichnungen und 
Kostenberechnungen benotigt werden, mussen die Ingenieure wahrend 
dieser Zeit in standiger Fiihlung mit der Offertabteilung bleiben. 
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Die mit der Anfertigung der Werkstattzeichnungen und mit der 
Behandlung der sonstigen technischen und betriebstechnischen Fragen 
betrauten Bureaus sollen moglichst in der Nahe der Werkstatt liegen, 
weil eine haufige Verstandigung zwischen Werkstatt und Zeichen­
saal notwendig ist. AuBerdem haben die Konstrukteure Gelegenheit, 
die Werkstatt ofters zu besuchen und sich mit der Werkstatteinrichtung 
und ihrem Betriebe vertraut zu machen. Auf diese Weise ]ernen sie, 
beim Konstruieren Riicksicht auf wirtschaftliche Werkstattbearbeitung 
zu nehmen, wobei auBerdem auf klare Darstellung und gute konstruktive 
Durchbildung zu achten ist. 

Die im vorhergehenden gegebene Beschreibung gilt fiir die Einrich­
tung der technischen Bureaus des Werkes Gary der American Bridge 
Company und ist typisch fiir die gleichen Abteilungen aller neuzeit­
lichen Eisenbauanstalten. 

Ein Oberingenieur ist Leiter der Abteilung; er teilt die Arbeit 
fUr die drei Zeichensale ein, erledigt den Schriftverkehr fUr die 
allgemeinen technischen Angelegenheiten, iiberwacht die Konstruk­
tionsarbeit in den Zeichensalen, regelt vorkommende Beanstandungen 
bei den Materiallieferungen und den Werkstattarbeiten, merzt die 
vorgekommenen Fehler aus, berichtet regelmaBig iiberden Gang 
der Arbeiten an den verschiedenen Auftragen, stellt die Gehalts­
listen fiir die technischen Bureaus zusammen und priift die infolge 
von Fehlern auf den Bureaus bei der Montage entstandenen Mehr­
kosten. 

Zu seiner Unterstiitzung ist ihm je ein Saalchef fiir jeden der drei 
Zeichensale beigegeben, auBerdem stehen ihm eine Schreibkraft, die 
Lichtpauser und ein Lehrjunge unmittelbar zur Verfiigung. Die Saal­
chefs haben die Leitung der ihrem Zeichensaal iiberwiesenen Arbeiten, 
iiberwachen die Arbeiten ihrer Gruppenfiihrer, pflegen den Schrift­
verkehr mit den Auftraggebern beziiglich technischer Einzelheiten, 
schicken die Zeichnungen zur Genehmigung ein und iibergeben dieselben 
der Werkstatt und dem Archiv. 

Die Gruppenfiihrer sind erfahrene Konstrukteure, die befahigt sind, 
die Abwicklung der einzelnen Auftrage zu leiten, Entscheidungen in 
technischen Fragen zu treffen, und dabei reiche Konstruktions-, Werk­
statt- und Montageerfahrungen besitzen. Vor der Bearbeitung eines 
neuen Auftrages priifen sie seine Bedingungen, Entwurfszeichnungen 
und ihre Einzelheiten besonders auf leicht ausfiihrbare Vereinfachun­
gen und leiten die Arbeit unter Beriicksichtigung des Bauprogramms 
ein. Sie ordnen das AufreiBen der Konstruktionen, die Materialbestel­
lung usw. fiir die ihnen zur Bearbeitung iiberwiesenen Auftriige an. 
Kurz, sie leiten die Bureauarbeiten vom Beginn bis zur Fertigstellung 
der werkstattreifen Zeichnungen. 
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Eine Schreibkraft hat die Aufsicht uber die Lichtpauserei, schreibt 
nach Diktat, arbeitet die Gehaltslisten aus uild nimmt dem Ab­
teilungsleiter aIle schriftlichen und mechanischen Arbeiten ab, auBer­
dem ist noch je eine Schreibkraft fiir jeden Zeichensaal vorhanden. 

Der Lehrjunge macht die Aufschriften fur die Zeichnungen und die 
kleineren, fur ihn passenden Arbeiten. 

In der Lichtpauserei arbeiten zwei Mann, welche die VervielfiHti­
gungen und Blaupausen hersteIlen. 

Bearbeitung der Auftrlige im Zeichensaal. Wenn ein Auf trag ein­
gelaufen ist, priift der Oberingenieur zunachst die .Art des Auftrages, 
den Umfang der verlangten Lieferungen usw. Fiir eine reibungslose 
Abwicklung ist das Vorhandensein samtlicher Unterlagen, wie Entwurfs­
zeichnungen, genaue AufsteIlungen uber den Umfang der Lieferungen, 
Vertragsbedingungen und Schriftstucke, die sich auf den Auf trag be­
ziehell, . notwendig, bevor die Arbeiten in Angriff genommen werden 
konnen. Je nach der Art des Auftrages wird er dem Zeichensaal zur 
Bearbeitung zugewiesen, der gerade genugend Arbeitskrafte dafiir zur 
Verfiigung hat. Obgleich die Arbeit der einzelnen Zeichensale nicht auf 
eine besondere Klasse von Konstruktionen eingesteIlt ist, ist es doch im 
aIlgemeinen zweckmaBig, Auftrage desselben Auftraggebers ein und 
demselben Zeichensaal zuzuweisen, da dieser mit den besonderen Eigen­
heiten vertraut ist. 

Bei Annahme groBerer Auftrage beraten zunachst die betreffenden 
Saalchefs mit dem Oberingenieur uber die Art und Weise der Arbeits­
verteilung, setzen die Zahl der damit zu beschiiftigenden AngesteIlten 
unter Bildung einer Gruppe fur diesen Auf trag fest und prufen die be­
sonderen Vorschriften, welche dabei beachtet werden mussen. Meistens 
werden noch der Betriebsoberingenieur und der Betriebsingenieur zu 
dieser Besprechung herangezogen. 

Ein Gruppenfuhrer, dem die notwendigen Leute zugeteilt werden, 
iibernimmt dann die weitere Bearbeitung auf dem Zeichensaal, wie 
MaterialbesteIlung, Durchbildung der Einzelheiten, Priifung der Kon­
struktionsarbeiten und Ausfuhrung der Anweisungen des Abteilungs­
leiters, der wahrend der Bearbeitung oft zur Entscheidung von Fragen 
technischer und allgemeiner Art hinzugezogen wird. 

VI. Ingenieure und Konstrukteure. 
Die technischen Bureaus sollen mit gut eingearbeiteten AngesteIlten 

besetzt sein, die, um hochwertige Arbeit leisten zu konnen, unter den 
gunstigsten Bedingungen arbeiten mussen. Die Umgebung und auBeren 
Umstande tragen viel dazu bei, die Tatigkeit der Konstrukteure giinstig 
zu beeinflussen, weshalb die Zeichensale eine gute Beliiftung, Beleuch-
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tung und eine Gesamteinrichtung von bester Beschaffenheit aufweisen 
sollen, auch muB auf groBte Sauberkeit Wert gelegt werden. Abgestuft 
nach ihrer Fahigkeit und Verantwortung Bollen die Ingenieure und 
Konstrukteure eine ausreichende Bezahlung erhalten. 

GeWiIter. Der Zweck der nachstehend entwickelten Gedanken ist 
der, die Gehiilter der Ingenieure und Konstrukteure auf einer gerechten 
Grundlage aufzubauen und gerecht abzustufen. Die folgende Gliederung 
kann auf die Gruppenfiihrer und Konstrukteure, in ihren Grundziigen 
aber auch auf andere Berufsgruppen angewandt werden. 

Um diese Methode richtig anwenden zu. konnen, empfiehlt es sich, 
jahrlich einen Bericht iiber die Leistungen eines jeden einzelnen auf­
zustellen, in welchem diese hinsichtli<ih seines Konnens sowie seiner 
konstruktiven und sonstigen Fahigkeiten bewertet werden. Seine Eig­
nung, Arbeitsfreudigkeit und sein iibriges Verhalten konnen durch 
aufmerksames Beobachten beurteilt werden, auch geben Zeugnisse 
friiherer Arbeitgeber einen gewissen Anhalt. 

Eine solche Zergliederung kann auch bei der Einstellung neuer 
Krafte, die schon langere Zeit in der Praxis gestanden haben, Anwen­
dung finden. Dabei wird es allerdings schwierig sein, ihre Fahigkeit 
und Arbeitsfreudigkeit richtig abzuschatzen, doch werden Empfehlungs­
briefe hierbei zur Klarung beitragen. 

Als Vorteile einer solchen Zergliederung fiir die Festsetzung der Ge-
halter konnen folgende aufgefiihrt werden: 

1. Anerkennung und Belohnung guter Leistungen. 
2. Offenheit in Gehaltsfragen. 
3. Niedriger Prozentsatz hochbezahlter Krafte. 
4. Verringerung der Neigung zum Stellungswechsel wegen schlechter 

Bezahlung. 
5. Unparteilichkeit. 
6. Zeitersparnis beim Festsetzen der Gehalter. 
7. Forderung der Zufriedenheit unter den Angestellten. 

Gliederung (Hochstpunktzahlen). 

Gruppenfiihrer Checker 1 Konstrukteure 

Fahigkeit (allgemeine) 10 - -

" 
(technische) 30 30 30 

Allgemeines Verhalten 5 5 5 
WiSsen .•.•••• 15 15 15 
Erfahrung (allgemeine) . 10 (5 Jahre)2 10 (2 Jahre)2 10 (I Jahr)2 

" 
(konstruktive) . 20 (10 Jahre) 20 (4 Jahre) 20 (2 Jahre)2 

Arbeitsfreudigkeit 10 20 20 
I 100 I 100 100 

1 Der Checker iiberpriift die Zeicbnungen. 
2 Anzahl der Jahre, fiir welche 'die volle Punktzahl angerechnet werden kann. 
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Fahigkeit (allgemeine). Diese Eigenschaft wird nur bei den Gruppen­
fiihrern beriicksichtigt, und die Punktzahl kommt fur die Befahigung, 
Untergebene zu behandeln und nach ihren Fahigkeiten und person­
lichen Eigenschaften richtig zu beschaftigen, in Anrechnung. Die An­
zahl der eingesetzten Punkte betragt 0 bis 10. 

Fahigkeit (technische). Die hierfiir einzusetzende Punktzahl hangt 
von der Beurteilung, welche am besten durch zwei Vorgesetzte, bei 
denen der Betreffende beschaftigt gewesen ist, zu erfolgen hat, abo 
Einer befahigten Kraft Bollen 30 Punkte, einer Durchschnittskraft 
15 Punkte gutgeschrieben werden. J eder einzelne ist nach seiner Eignung 
als Gruppenfiihrer, Checker, Konstrukteur, oder welches sonst seine 
Verwendung sein mag, zu beurteilen. Die bei der Priifung zu beriick­
sichtigenden Eigenschaften sind u. a.: Urteilskraft, Selbstandigkeit, 
Sorgfalt, Verantwortungsfreudigkeit. Es ist zweckmaBig, beim Fest­
setzen der Punktzahl Vergleiche zwischen den einzelnen Angestellten 
anzustellen. 

Allgemeines Verhalten. Bei diesem Punkt sind u. a. FleiB, Aufmerk­
samkeit, angenehmes Wesen, Personlichkeitswert zu beriicksichtigen. 

Wissen. Vorbildung auf Universitaten, technischen Hochschulen, 
durch Besuch von Abendschulen oder durch Selbststudium ist hierbei 
zu bewerten. Absolvierung vollwertiger Hochschulen wird mit der 
Hochstzahl von 15 Punkten angesetzt, die der sonstigen hOheren tech­
nischen Schulen mit 12 Punkten, Besuch einer Abendschule und Selbst­
studium mit 5 Punkten, Besuch der Fortbildungsschule mit 3 und der 
Volksschule mit 0 Punkten. 

Erfahrung (allgemeine). Die allgemeine Erfahrung, wie sie beirn 
Entwerfen, bei der praktischen Arbeit auf der Baustelle oder in der 
Werkstatt usw. erworben wird, ist von groBer Bedeutung fiir die Bureau­
arbeit und wird mit der Halfte der Punktzahl, wie sie fiir die konstruk~ 
tive Erfahrung vorgesehen ist, eingesetzt. Hierbei wird Militardienst­
zeit beriicksichtigt. 

Fiir Gruppenfiihrer konnen bei fiinf- und mehrjahriger Praxis 
10 Punkte, fiir Checker dieselbe Zahl bei zwei- und mehrjahriger Praxis, 
und fiir Konstrukteure die gleichen 10 Punkte nach ein- oder mehr­
jahriger Tatigkeit in der Praxis eingesetzt werden. 

Konstruktive Erfahrung. Fiir GruppeIifiihrer ist die hierfiir anzu­
rechnende Hochstpunktzahl 20 bei mehr als zehnjahriger Praxis, die 
gleiche Zahl fiir Checker bei mehr als vierjahriger und fiir Konstruk­
teure bei mehr als zweijahriger Tatigkeit, wobei griindliche Vertraut­
heit mit der Ausarbeitung bzw. Priifung der Werkstattzeichnungen 
vorausgesetzt wird. 

Arbeitsfreudigkeit. Dieser Faktor ist bei der Festsetzung der Gehalter 
sehr wichtig. Fiir Gruppenfiihrer konnen als Hochstsatz 10 Punkte 
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fur Checker 'Q.nd Konstrukteure 20 Punkte angerechnet werden, wobei 
ein Verg1eich zwischen den einzelnen Angestellten im Bureau zweck­
maBig ist. 

Gehaltstafel. 
a) GruppenfUhrer (260-310 Dollar). 

A. 90-100 Punkte 300-310 Dollar 
B. SO-90 290-300 
C. 70-80 " 2S0-290 
D. 60-70 " 270-2S0 
E. 50--60 " 260-270 " 
F. weniger ala 50 " 

b) Checker (210-260 Dollar). 
A. 90-100 Punkte 250-260 Dollar 
B. SO-90 " 240-250 
C. 70-S0 " 230-240 
D. 60-70 " 220-230 
E. 50-60 " 210-220 
F. weniger alB 50 " 

c) Konstrukteure (125-215 Dollar). 
A. 90-100 Punkte 200-215 Dollar 
B. SO-90 IS5-200 " 
C. 70-80 " 170-1S5 " 
D. 
E. 
F. 

60-70 
50-60 
40-50 " 

" G. weniger alB 40 " 

155-170 
140-155 
125-140 

Die angegebenen Zahlen gelten fur die augenblicklichen VerhaItnisse 
und sind selbstverstandlich Schwankungen unterworfen. Zum besseren 
Verstandnis wird im folgenden ein Beispiel fur die Gehaltsberechnung 
eines Checkers angefuhrt, welches der Wirklichkeit entnommen ist und 
die Methode besser als ein nur angenommenes Beispiel erlii.utert. 

Der Checker erhielt VOl' 8 Jahren den Grad eines "Civil Engineer" 
an einer vollwertigen Hochschule. Seine Praxis besteht aus seehs 
Jahren Konstruktions-, einem Jahre Werkstattatigkeit und sachs 
Monaten Militii.rdienst. Die Berechnung des Gehaltes ist folgende: 

Befiihigung (technische) . 
Allgemeine Eigenschaften. 
Wissen ....... . 
Erfahrung (allgemeine) . 

" (technische) . 
Arbeitsfreudigkeit . . . 

Hochstzahl 
30 

5 
15 
10 
20 
20 

angerechnet 
25 

5 
15 
S 

20 
15 

100 
~-----SS --- ~~ 

Die Einreihung erfolgt somit in Klasse B mit 88 Punkten und einem 
theoretischen Gehalt von 248 Dollar. Sein Gehalt betrug in vorliegendem 
Falle aber nur 235 Dollar, war also geringer angesetzt., ala beiAnwendung 
der geschilderten Berechnungsweise sich eigentJich ergeben hatte. 
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Lehrlingsaushildung. Die eingestellten Konstrukteure sind meistens 
erfahrene Leute, die entweder Hochschulbildung oder eine element are 
Vorbildung durch Besuch von Abendschulen oder Selbststudium haben. 
In manchen Bureaus besteht eine Art der Lehrlingsausbildung, die es 
den Lehrlingen ermoglicht, Ubung u~d Erfahrung im Konstruieren 
bei gleichzeitiger geldlicher Vergutung zu gewinnen. 

Beispielsweise mussen die Lehrlinge in einem Werk eine vierjahrige 
Lehrzeit durchmachen und erhalten dabei eine gewisse Vergutung. Sie 
werden im Zeichensaal und fUr eine bestimmte Zeit auch in der Werk­
statt beschaftigt. Nach dem Besuch einer Lehrlingsschule haben sie 
selbst ihre Ausbildung zu vervollstandigen. Wahrend die Ausbildung 
im Zeichensaal sich iiber das ganze Jahr erstreckt, ist der Unterricht 
in der Lehrlingsschule auf die Sommermonate beschrankt. 1m Zeichen­
saal werden die Lehrlinge mit Schreib- und Zeichenarbeiten, Anfertigung 
von Gewichtsberechnungen, Abschreiben von Stucklisten und Kon­
struieren beschaftigt. Die dem Lehrling uberwiesene Arbeit wechselt 
von Zeit zu Zeit, um ihm Gelegenheit zu moglichst vielseitiger Ausbildung 
zu geben. Wahrend ihrer Lehrzeit in der Werkstatt sind die Lehrlinge 
in der Vorzeichnerei und im Zusammenbau usw. tatig, damit sie mit 
den Grundsatzen einer wirtschaftlichen Konstruktionsarbeit vertraut 
werden. AuBerdem werden fUr die Lehrlinge Klassen- und Werkstatt­
iibungen abgehalten, Vortrage iiber Spezialgebiete eingefugt und Be­
sichtigungen von Brucken- und anderen Baustellen unternommen. 

Sonderzulagen und Priimien. Als Belohnung fur gute Leistungen 
werden in manchen Werken den Ingenieuren und Konstrukteuren 
Sonderzulagen zugebilligt, z. B. in Gestalt einer Weihnachtsgratifikation, 
die entweder als Prozentsatz des Geschaftsgewinns zur Ausschuttung 
kommt oder nach dem Jahres- oder Monatseinkommen berechnet wird. 
Andere Pramiensysteme sind derart aufgebaut, daB sie dem einzelnen 
einen Anreiz geben. Hierbei wird beispielsweise vor Inangriffnahme 
der Bureauarbeiten fUr einen Auf trag die zu leistende Arbeit abgeschatzt, 
und mit den beteiligten Konstrukteuren ein bestimmter Betrag fUr die 
Anfertigung der Zeichnungen bis zu einem gewissen Zeitpunkt festgesetzt. 
Wird dann die Arbeit s<!hneller und daher mit geringeren Kostenerledigt, 
so erhalten die betreffenden Konstrukteure entweder die ganze Differenz 
ausbezahlt oder die Firma teilt sich mit den beteiligten Konstrukteuren 
diese durch schnellere Fertigstellung der Arbeit ersparte Summe. Da 
es aber schwierig ist, die Kosten fur die Anfertigung der Zeichnungen 
von vornherein genau zu schatzen, kann man uber die Vorteile dieser 
Art von Pramien verschiedener Meinung sein. Wahrend viele.Ingenieure 
der festen Uberzeugung sind, daB bei Anwendung eines Pramiensystems 
bessere Arbeit bei geringeren Kost,en geleistet wird, glauben wieder 
andere, daB die Anwendung eines Pramiensystems nicht die Verwaltungs-
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kosten aufbringt, die sie verursacht. Die beste Art der Sonderver­
giitung ist (nach Meinung des Verfassers), die Ingenieure nach ihren 
Fahigkeiten und Kenntnissen unter Anwendung der obenerwahnten 
Gliederung zu bezahlen und J.m iibrigen jahrliche nach dem Gehalt 
abgestufte Gratifikationen zu verteilen. Diese Art gibt jedenfalls den 
Angestellten einen besonderen Anreiz, fiir die Interessen des Unter­
nehmens zu arbeiten. 

VII. Arbeitsweise in den Zeichensalen. 
1m folgenden soli die Arbeitsweise in den technischen Bureaus ge­

schildert werden, \vie sie in allen groBeren techllischen Abteilungen 
iiblich ist. An der Spitze einer solchen Abteilung steht ein Oberingenieur. 
Die Leitung eines Zeichensaales, deren auch mehrere vorhanden sein 
konnen, hat ein Saalchef, dem die Gruppenfiihrer mit ihren Gruppen, 
welchen die Bearbeitung der einzelnen Auftrage iibertragen ist, unter­
geordnet sind. Je nach der Art und dem Umfang der zu erledigenden 
Auftrage sind die Konstrukteure zu groBeren oder kleineren Gruppen 
zusammengefaBt. 

Die verschiedenen Anordnungen fUr die Vorzeichnerei, die Material­
bestellung, die Konstruktionsarbeit und Nachpriifung werden zusammen 
mit den MaBnahmen zur Erzielung wirtschaftlicher Bearbeitung und 
hoher Leistungen besprochen. 

Das Arbeitsfeld der technischen Abteilung ist groB und abwechslungs­
reich. Die besonderell Wiinsche des Kunden miissen gemaB den Ver­
tragsbedingungen beriicksichtigt und seine Interessen gewahrt werden. 
Vor allen Dingen muB die Konstruktion unter Beriicksichtigung 
der neuesten technischen Erfahrungen ausgefiihrt werden, ihren Be­
lastungen vollkommen gewachsen sein und lange Lebensdauer ge­
wahrleisten. 

Unter Beachtung dieser Grundsatze soli der Ingenieur seine Ent­
wiirfe und Konstruktionen bei moglichster Ausnutzung der Werkstatt­
einrichtung entwerfen, um mit geringsten K~sten eine mustergiiltige 
Arbeit zustande zu bringen. 

Die Wichtigkeit der bei der Auftragsbearbeitung in Betracht kom­
menden Gesichtspunkte stuft sich in der nachstehend aufgefiihrten 
Reihenfolge abo 

1. Giite der Konstruktion und unbedingte Sicherheit und Dauer­
haftigkeit. 

2. Einfache Herstellungsweise in der Werkstatt und auf der Bau­
stelle. 

3. Herstellungskosten der Entwurfs- und Werkstattzeichnungen. 
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Der Oberingenieur. Die Arbeit des Oheringenieurs ist hauptsachlich 
anweisender Natur, er teilt den Bureaus die Arbeit zu und iiberwacht 
deren Ausfiihrung, stellt die notwendigen Arbeitskrafte ein, gibt die 
Anweisungen fiir die Werkstatt und trifft im aIlgemeinen aile Ent­
scheidungen technischer Art. Die Aufstellung der Gehaltslisten und 
Berichte, die Vervielfaltigungs- und Lichtpausarbeiten sowie die Be­
stellung des Zeichen- und Bureaumaterials stehen unter seiner Aufsicht. 

Er steht in enger Fiihlung mit dem Betrieb und regelt die Zusammen­
arbeit von Bureau und Werkstatt. Als Leiter der technischen Abteilung 
werden ihm aile Fragen, die sich infolge von Bureau- und Werkstatt­
fehlern oder Anlieferung von unbrauchbarem und fehlerhaftem Material 
usw. ergeben, zur Begutachtung und Entscheidung vorgelegt. 

Der Abteilungsingenienr. Bei groBen Werken sind meistens mehrere 
Zeichensale vorhanden, deren Leitung je einem Abteilungsingenieur 
iibertragen ist. 

Seine Arbeit ist teils anweisender, teils konstruktiver Natur. Er 
verteilt die Auftrage auf die ihm unterstellten Gruppen, bespricht 
jeden neuen Auf trag mit dem Gruppenfiihrer und gibt den Konstruk­
teuren die jeweils notwendigen Anweisungen. Auch priift er die Zeich­
nungen auf besondere Schwierigkeiten, die sich etwa bei der Werk­
stattbearbeitung sowie bei der Montage ergeben konnten, nacho Er 
unterhalt den Schriftverkehr mit der Kundschaft, wenn Erorterungen 
iiber unklare Einzelheiten notwendig sind. 

Der Abteilungsingenieur soll die Arbeiten von Zeit zu Zeit kontrol­
tieren und dem Gruppenfiihrer beratend zur Seite stehen, damit ein­
wandfreie Konstruktionen, vom Gesichtspunkt guter Entwurfs- und 
wirtschaftlicher Werkstatt- und Baustellenarbeit aus betrachtet, ge­
schaffen werden, wobei der Hauptwert auf eine gute Konstruktion zu 
legen ist. 

Zusammenarbeit mit den Montage- und Werkstattleitern ist dringend 
erforderlich, und die mit diesen notwendigen Besprechnungen sind 
zweckmaBig vor Aufnahme der Konstruktionsarbeit und der Material­
bestellung abzuhalten, damit Umbestellungen und Zeichnungsande­
rungen vermieden werden. 

Die fertigen Werkstattzeichnungen werden vom Abteilungsingenieur 
auf ihre konstruktive Durchbildung hin gepriift, ferner daraufhin, ob 
sie fiir die Werkstatt brauchbar und nicht mit iiberfliissigen Bemerkungen 
oder Einzelheiten belastet sind. 

Weiter ist es seine Aufgabe, fiir die Aufrechterhaltung der Disziplin 
und Hebung der Arbeitsfreudigkeit Sorge zu tragen und die richtige 
Verwendung des einzelnen zu bewirken. Da er das Konnen und die 
Entwicklung seiner Leute genau beobachtet, kann er, wenn es ihm 
zweckmaBig erscheint, die Art der ihnen zuzuweisenden Arbeit andern 
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und zur Weiterbildung den Besuch von Abendschulen und Selbst­
studium empfehlen. In KrankheitsfiHlen solI sich der Abteilungs­
ingenieur nach dem Befinden des Kranken erkundigen und durch 
personliche Besuche sein Interesse an ihm beweisen. Ein solches Inter­
esse ist besonders bei Unverheirateten am Platze. 

Wichtig ist es , die Konstrukteure von Zeit zu Zeit auf die Notwendig­
keit der Leibesiibungen hinzuweisen, da bei der Natur ihrer Arbeit 
solche Betatigung zur Erhaltung ihrer Gesundheit notwendig ist. 

Sich fiir das Wohlergehen und Fortkommen seiner Untergebenen 
persoruich zu interessieren, ist Pflicht des Abteilungsleiters. Wenn nun 
ein Konstrukteur fiir eine bestimmte Arbeit ungeeignet ist, so solI ihm 
das offen gesagt und versucht werden, ihm anderweitige fiir ihn passen­
dere Arbeit zu beschaffen. Erweist er sich hingegen als tiichtig und 
fleiBig, so soll er in jeder Weise unterstiitzt und zu verantwortungs­
vollerer Arbeit herangezogen und ihm ein hOheres Gehalt zugebilligt 
werden. 

Der Gruppenfiihrer. Der Gruppenfiihrer hat die Ausfiihrung der 
Werkstattzeichnungen fiir die seiner Gruppe iiberwiesenen Auftrage 
zu leiten. Es ist seine Pflicht, darauf zu achten, daB bei der Bearbeitung 
stets die Interessen der Firma gewahrt werden, und zwar durch Liefe­
rung einwandfreier Konstruktionen, durch Beachtung der Wiinsche der 
Kunden und durch das Bestreben, die Bureaukosten so niedrig zu halten, 
wie es mit einer wirtschaftlichen Werkstatt- und Baustellenarbeit ver­
einbar ist. Seine Verantwortung beginnt mit dem Augenblick der Ent­
gegennahme der eraten Anordnungen fiir den betreffenden Auf trag und 
erledigt sich mit der Beendigung der Montage und Aufstellung· der 
Abrechnwlg. 

Vor Beginn der Bearbeitung eines neuen Auftrages ist es Sache des 
Gruppenfiihrers, die Entwiirfe, Vorschriften und die schriftlichen Ab­
machungen griindlich durchzusehen. Obgleich die dafiir zur Verfiigung 
stehende Zeit in den meisten Fallen sehr knapp ist, ist doch gewissen­
hafte Arbeit geboten. 1m allgemeinen ist der Gruppenfiihrer nicht fur 
den von dritter Hand aufgestellten Entwurf verantwortlich, und er solI 
sich deshalb nicht mit der Priifung desselben beschiiftigen, jedoch hat 
er sich wegen augenscheinlicher Irrtiimer mit dem technischen Berater 
des Kunden in Verbindung zu setzen. Nach Priifung der Unterlagen 
hat er mit seinem Abteilungsleiter aIle notwendigen Fragen zu erortern. 
Solche Punkte sind z. B. die Nietstarken, die Ausbildung der Anschliisse 
und StoBe, Montagevorgange, Reihenfolge der Montage usw., wobei 
besonders fiir letztere das Einverstandnis des Auftraggebers einzuhoJen 
ist. Wenn es die Zeit erlaubt, sol1en diese Fragen geklart werden, bevor 
mit der Bearbeitung des Auftrages begonnen ist. Alle fehlenden Angaben 
sollen so schnell wie moglich eingeholt werden. Wegen Anderungen des 
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Entwurfs oder der V orschriften, die sich im Verlauf der Werkstatt­
oder Konstruktionsarbeit als wiinschenswert herausstellen, ist sofort 
mit dem Auftraggeber zu verhandeln. 

Der Gruppenfuhrer hat die Materialbestellung zu uberwachen und 
besonders die Bestellung solchen Materials vorzuziehen, bei welchem 
mit langerer Lieferzeit zu rechnen ist. Vor allen Dingen muB darauf 
geachtet werden, daB schwierige Schnitte bei Knotenblechen vermieden 
und daB moglichst wenige Nietstarken verwendet werden. Fiir die 
MaterialbesteJIung sind noch wichtige Punkte zu beachten, wie Not­
wendigkeit von Skizzen, Materialbestellung in kombinierten anstatt 
in Gebrauchslangen, Hohe der Uberpreise, Zuschlag fur Ungenauig. 
keiten usw. 

Die Gruppenfiihrer haben die Arbeiten an die dazu geeigneten Leute 
zu verteilen, darauf zu achten, daB die zeichnerische Darstellung, die 
Art der Werkstattbearbeitung sowie des Zusammenbaues nicht von 
der gewohnten Art abweichen, besondere Aufmerksamkeit schwierigen 
Konstruktionen, besonderen Montagevorgangen und anderen auBerge­
wohnlichen Faktoren zu widmen und die Arbeit so einzurichten, daB der 
Arbeitsplan fiir die Werkstatt sowie die vertraglich festgelegten Liefer­
fristen genau eingehalten werden. Stellt es sich wahrend der Bearbeitung 
heraus, daB das vorgesehene Arbeitsprogramm nicht durchgefiihrt 
werden kann, so ist dies dem Abteilungsleiter sofort mitzuteilen. Bei 
groBeren Auftragen hat der Gruppenfiihrer regelmaBig uber den Fort­
schritt der Arbeiten zu berichten, sowie bei allen Arbeiten den Schrift­
verkehr zu vermitteln. 

Wichtig ist es fur ihn, sich s1;ets bei Spezialkonstruktionen mit dem 
Betriebsleiter in Verbindung zu setzen, sowie sich uberhaupt mit den 
Betriebsmethoden vertraut zu machen, besonders wenn maschinelle 
Verbesserungen und neue Arbeitsmethoden in der Werkstatt eingefuhrt 
werden. Uber den Gang der Arbeit in der Werkstatt solI sich der 
Gruppenfiihrer regelmaBig personlich unterrichten und besonders die 
sich dabei ergebenden Schwierigkeiten beachten, damit sie bei kunf. 
tigen Arbeiten vermieden werden. Ein gelegentliches Nachsehen in 
der Werkstatt geniigt nicht. Durch personliche Fiihlungnahme mit 
dem Betriebe kann manche Forderung der Arbeit erzielt werden, die 
anderweitig nicht moglich 8ein wiirde. 

Vertrautheit mit den Montagevorgangen ist fiir den Gruppenfiihrer 
unbedingt notwendig. Er kann sich dieselbe auf zweierJei Weise an· 
eignen. Der beste Weg dazu ist eine wenigstens einjahrige Baustellen· 
praxis, welcher Weg in den meisten Ifallpnallerdings nicht gangbar ist. 
Der zweite Weg ist der gelegentliche Besuch der Baustellen, der genug 
Moglichkeiten bietet, die Montagevorgange und die dabei vorkommenden 
Schwierigkeiten eingehend kennenzulernen. Letztere sollen wohl be· 
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achtet und spater von vornherein vermieden werden. AuBerdem tragt 
die Zusammenarbeit mit dan Vertretern des Auftraggebers sowie der 
Monteure nicht nur dazu bei, einen Einblick in die mancherlei Schwierig­
keiten zu gewinnen, die zu iiberwinden sind, sondern sie erweitert auch 
die allgemeine Kenntnis der Auftragsabwicke]ung in allen ihren Phasen. 

Der Gruppenfiihrer sLellt die laufenden Berichte auf. Alle Zeich­
nungen und Anordnungen des Auftraggebers, die noch nicht in die 
Akten aufgenommen worden si~d, sind sorgfaltig in den Berichten 
mit dem Eingangsdatum aufzufiihren. Nach Beendigung eines Auftrags 
ist eine Anfstellung aller in den Zeichnungen oder sonst wahrend der 
Bearbeitung vorgekommenen Anderungen, die sonst noch nicht schrift­
lich festgelegt waren, anzufertigen und den Akten beizufiigen. SchlieB­
lich hat der Gruppenfiihrer darauf zu achten, daB alle Zeichnungen 
und Aufstellungen, die im Laufe der Auftragsbearbeitung entstanden, 
auch vollstandig sind, daB der Monteur· sowie der Auftraggeber die 
verlangten Pausen bekommen hat, und daB die Originalzeichnungen 
sowie die genehmigten Zeichnungen und alle dazugehOrigen Akten 
sorgfaltig gesammelt werden. 

Die Konstrukteure. Der Konstrukteur soll nicht nur in der Lage 
sein, gut durchgebildete Konstruktionen zu entwerfen, sondern auch 
befahigt sein, sie so anzuordnen, daB sie wirtschaftlichen Materialver­
brauch und wirtschaftliche Werkstattarbeit sowie leichte Montage ge­
wahrleisten. Auch muB er die Werkstattzeichnungen und ihre Einzel­
heiten klar, einfach und geschickt durcharbeiten konnen. 

Um diese Fahigkeiten zu erwerben, ist fUr den Konstrukteur eine 
gute Vorbildung notig, die er sich durch Besuch einer technischen Lehr­
anstalt, von Abendschulen oder durch Selbststudium aneignen kann. 
AuBer dieser Vorbildung muB ein guter Konstrukteur noch verschiedene 
wiinschenswerte Eigenschaften besitzen. Peinlichste Sorgfalt bei der 
Arbeit ist auBerordentlich wichtig, jedoch darf sie nie in Langsamkeit 
und Kleinlichkeit ausarten. Ein eingearbeiteter Konstrukteur, der 
Liebe zu seiner Arbeit hat und den notwendigen Grad der Genauigkeit 
anzuwenden weiB, wird das richtige Arbeitstempo entwickeln. Sauber­
keit in der Ausfiihrung der Zeichnungen erspart viel Zeit, da eine klare 
Zeichnung viel schneller gepriift und verstanden wird, als eine solche 
mit uniibersichtlichen Einzelheiten. AuBerdem kommen bei sauberen 
Zeichnungen weniger haufig Fehler vor. Ferner ist gutes Urteilsver­
mogen fUr geschickte Anordnung der Einzelheiten auf den Zeichnungen 
fiir den Konstrukteur unbedingt erforderlich und auBer seinem tech­
nischen KOlmen ein gutes Teil gesunden Menschenverstandes, da viel­
leicht 90 vR der Arbeit diesen erfordert, wahrend die iibrigen 10 vR 
auf theoretisches Konnen entfallen. Auch soll die Darstellung der 
Einzelheiten auf den Zeichnungen sich auf die wichtigsten beschranken 
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und keine Zeit mit Nebensaehliehkeiten versehwendet werden. Der 
Konstrukteur muB reiehliehe Initiative besitzen, deren Niedersehlag 
sieh in seinen Vorsehlagen und Verbesserungen der konstruktiven Dureh­
bildung und Zeiehensaalpraxis zeigt. Aueh muB er sieh den Gegenstand 
seiner Zeiehnung raumlieh vorstellen konnen und geniigend Vorstel­
lungsvermogen haben, um sieh in die Lage des Arbeiters in der 
Werkstatt oder des Monteurs auf der Baustelle versetzen zu konnen, 
~weleher naeh seinen Zeiehnungen arbeiten, bzw. seine Konstruktionen 
aufstellen muB. 

Ein Konstrukteur solI auBerdem Ehrgeiz besitzen, denn nur dieser 
kann die Eigensehaften in ihm entwiekeln, die zum Erfolg fiihren. 
Besondere Aufmerksamkeit muB er seinen Sehwaehen widmen und sieh 
bemiihen, sie zu iiberwinden. Dureh die meehanisehe Art und Weise 
eines Teiles seiner Arbeit gerat er leieht in Gefahr, dieselbe mehr oder 
weniger masehinenmaf3ig auszufiihren und so zu einem Stillstand in 
seiner Entwieklung zu kommell. Nur Ehrgeiz kann diese Gefahr iiber­
winden und ihm in seinem Fortkommen weiterhelfen. 

Auf zweierlei Weise kann dem Konstrukteur dabei geholfen werden. 
Einmal dadureh, daB er fiir gute und fleiBige Arbeit irgendwie belohnt 
wird, z. B. dureh Einriieke:Q. in Stellungen mit groBerer Verantwortlieh­
keit oder dureh Gehaltserhohung, gelegentlieh aueh dureh beides. An­
dererseits kann ihm Gelegenheit geboten werden, seine Kenntnisse da­
dureh zu erweitern, daB er anders geartete Arbeit zugeteilt bekommt 
und so der Gefahr entgeht, daB seine Arbeit eintonig wird, oder daB er 
das Interesse an der dauernd gleiehartigen Besehaftigung verliert. 

Vorbesprechung eines Auftrages. Naehdem ein neuer Auf trag einem 
Gruppenfiihrer zur Bearbeitung iiberwiesen ist, hat er, bevor die Ma­
terialbestellungen und Werkstattzeiehnungen begonnen werden, zu­
naehst aIle Unterlagen genau zu priifen. 

Allerdings ist es nieht moglieh, sofort aIle Fragen zu erortern, die 
bei groBeren, sieh auf mehrere Jahre erstreekenden Auftragen auftauehen 
konnen, sondern es konnen zunaehst nur die Fragen besproehen werden, 
die sieh gewohnlieh bei der Bearbeitung ahnlieher Auftrage ergeben 
haben. Vor der Festlegung irgendweleher Einzelheiten muB der Auf trag 
gewissermaBen von einer hoheren Warte aus betraehtet werden, und 
bevor die Bearbeitung in Angriff genommen wird, miissen die Grund­
linien festgelegt werden. 

Zunaehst muB der Umfang der Lieferungen bei dem betreffenden 
Auf trag genau festgestellt werden, um Mehr- oder Minderlieferungen 
zu vermeiden. Dann miissen die Lieferfristen genau bekannt sein, damit 
die Arbeit aueh zum vorgesehriebenen Zeitpunkt fertiggestellt und das 
Material in der benotigten Reihenfolge angeliefert werden kann, sowie 
der Montagebeginn und der Montagevorgang festgelegt werden, ob 

Dencer. Eisenbau. 3 
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beispielsweise, me es bei Industriebauten oft zu uberlegen sein wird, 
von einer Seite oder von mehreren Stellen zugleich montiert werden 
soIl usw. Bei Stockwerksbauten wird ein Stockwerk nach dem anderen 
montiert, und es muG dabei vorher festgelegt sein, ob das Material fur 
jedes Stockwerk einschlieGlich der Anschlusse gesondert verschickt wer­
den muG ·oder ob die Montage des Bauwerks anderweitig eingeteilt wor­
den ist. Auch fiir sonstige Konstruktionen muG die Art des Versandes 
bekannt sein, da bei der Bearbeitung im Zeichensaal und in der Werk­
statt auf den Transport Rucksicht genommen werden muG. Es ist rat­
sam, aIle diese Punkte mit dem Auftraggeber genau zu erortern und 
festzulegen, da nach Aufnahme der Bearbeitung keine Anderungen mehr 
stattfinden sollen. AIle getroffenen wichtigen Entscheidungen mussen 
entweder durch Zeichnungen belegt oder sonst schriftlich niedergelegt 
werden. 

Die Art der Preisberechnung hat insofern EinfIuG auf den Entwurf 
und die Bearbeitung, als Gewichtsanderungen den Preis giinstig oder 
ungiinstig beeinflussen konnen. Gewichtsanderungen sind in dieser 
Beziehung ohne EinfluG bei Vertragen mit einer Tonnenpreisbasis, sind 
aber von Bedeutung bei Auftragen mit festgesetztem Pauschalpreis, da 
bei Erhohung des Gewichts der Kaufer den ~utzen hat, das Lieferwerk 
hingegen bei Gewichtsersparnis. 

Die Behandlung offener Fragen bezuglich der konstruktiven Durch­
bildung, sowie die Art und Weise der Prufung und Genehmigung der 
Zeichnungen ist von vornherein genau festzulegen. 

Nachdem uber die Grundlagen des Vertrages Klarheit geschaffen 
worden ist, kann an das Studium der Einzelbestimmungen herangegangen 
werden. Bei ihrer Auslegung solI der Geist der Bedingungen und nicht 
der tote Buchstabe maGgebend sein, wobei gute Fachkenntnisse und 
gesunder Menschenverstand zusammenwirken sollen. 

Da die Anwendung der meist auf allgemeine Faile zugeschnittenen 
Bedingungen in Sonderfallen vielleicht unnotige Werkstattarbeit ver­
ursachen wiirde, welche ohne Boointrachtigung der Gute der Konstruk­
tion vermieden werden konnte, ist in solchem Fall mit dem Auf trag­
geber zu verhandeln. 1m allgemeinen wird dieser gegen solche berech­
tigten Abiinderungen nichts einzuwenden haben. 

Anweisungen fUr die Konstrukteure. Fiir den Gebrauch der Kon­
strukteure gibt es eine Reihe von Hand- und Taschenbuchern (z. B. 
Carnegies Taschenbuch), mit welchen sich der Konstrukteur so vertraut 
machen solI, daG er jede gewiinschte Angabe schnen auffinden kann. 
Es ist angebracht, diese Bucher gelegentlich wieder einmal durchzu­
lesen, urn die wichtigsten Dinge dem Gedachtnis erneut einzupragen. 
Die Handbiicher fur die Konstrukteure behandeln die Bureau- und 
Werkstattpraxis, die Werkstatteinrichtungen und geben die Leistungs-
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fahigkeit der Maschinen, sowie die Grenzwerte der Materialstarken an, 
welche auf den verscbiedenen Maschinen bearbeitet werden konnen. 

Von Zeit zu Zeit sollen Rundschreiben durch die Zeichensale ge­
schickt werden, die die Sondervorschriften und Anweisungen fUr die 
Bureauarbeit bekanntgeben. Dieses ist die wirksamste und einfachste 
Art, den Gruppenfiihrern und Konstrukteuren allgemeine Anordnungen 
zur Kenntnis zu bringen. 

Logarithmentafeln, Quadrattabellen, Tafeln der trigonometrischen 
Funktionen u. a., deren Verwendung Zeitersparnis mit sich bringt, hat 
sich der Konstrukteur selbst zu beschaffen. 

Jeder an einem bestimmten Auf trag arbeitende Konstrukteur soIl 
einen vollstandigen Satz der Zeichnungen erhalten, die zu seinem Ar­
beitsabschnitt gehoren. Sehr oft fiihrt der Versuch, an Blaupausen zu 
sparen, zu groBeren Unkosten, da bei Mangel an solchen Unterlagen 
sehr leicht Fehler unterlaufen, wahrend bei einer reichlichen Versor­
gung der einzelnen Gruppen mit Entwurfszeichnungen viel Zeit und 
somit auch Kosten fiir die Bearbeitung gespart werden. Die wichtigsten 
der fUr den Auf trag geltenden Vorschriften sollen vervieJfaltigt und an 
die Konstrukteure verteilt werden, damit keine der besonderen Be­
dingungen iibersehen werden kann. Bei Anordnung einer Anderung ist 
jedem Konstrukteur, dessen Arbeit davon betroffen wird, sogleich Mit­
teilung zu machen. 

Der Gruppenfiihrer muB den Mitgliedern seiner Gruppe aIle fUr den 
betreffenden Auf trag notwendigen Anweisungen geben, die meistens 
technischer Art sein werden und je nach der Vorbildung und Praxis 
des cinzelnen mehr oder weniger ausfiihrlich sein miissen. Ein Kon­
strukteur muB mit der Berechnung der QuerkriiJte, Momente, StoBe 
und Nietteilungen usw. vertraut sein. Da er jedoch diese Berechnungen 
meistens mit zu groBer Genauigkeit und Zeitvergeudung ausfUhren 
wiirde, soIl ihm der Gruppenfiihrer kurze Anleitungen und einfache 
Gebrauchsformeln geben, die geniigend genaue Ergebnisse liefern. 

Man hat auch eine Reihe von Musterbeispielen fiir die Ausbildung 
der Einzelheiten zum Gebrauch fiir die Konstrukteure durchgebildet, 
um eine gewisse Normung durchzufiihren und Zeit fiir die Berech­
nungen zU ersparen, doch fUhrt dieses Verfahren leicht dazu, daB sich 
der Konstrukteur auf andere verlaBt und unselbstandig wird. 

Auch soIl man den Anfanger nicht mit Anweisungen iiberhaufen. 
Es erfordert immer eine mehr oder weniger lange Zeit, bis er, je nach 
seiner natiirlichen Veranlagung und Vorbildung, in der Lage ist, die 
Zeichnungen in kurzer Zeit und genau auszufiihren. Der Konstrukteur 
muB moglichst zweijahrige Erfahrung in einem Spezialgebiet haben, 
ehe er darin als Checker Verwendung finden solIte, und gewohnlich sind 
zehn Jahre notwendig, bis er eine ausreichende Erfahrung im Eisenbahn-

3* 
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und StraBenbriickenbau oder im Bau beweglicher Briicken hat. Gibt 
man einem Anfanger zuviel Musterblatter und Anweisungen in die 
Hand, so weckt man in ihm die Auffassung, daB das Konstruieren nur 
in der mechanischen Anwendung von Regeln und Formeln besteht und 
keine eigene geistige Arbeit erfordert. Hat diese Auffassung einmal in 
ihm Wurzel gefaBt, so' wird seine Arbeit weniger schnell vonstatten 
gehen, weil er eine Menge Zeit braucht, um nach Regeln und Formeln 
Ausschau zu halten, ehe er etwas zu Papier bringt. Der Gruppenfiihrer 
soIl deshalb dem Konstrukteur in grundlegenden Fragen beratend zur 
Seite stehen, ohne dessen personliche Veranlagung in ihrer Auswirkung 
einzuengen, die ungehemmt viel leichter zu groBerer Vollkommenheit 
in der Arbeit fiihrt. 

Hierbei soIl gleich erwahnt werden, daI3 die Eisenbauanstalten groBere 
Vorteile erzielen, wenn ihre Konstrukteure nicht einseitig ausgebildet 
werden, sondern in verschiedenen Arbeitsgebieten Erfahrungen sam­
meln konnen. Es gibt Zeiten, wo hauptsachlich Hochbaukonstruk­
tionen ausgefiihrt werden und wiederum andere, wo Briickenbauten, 
Industriebauten oder der Bau beweglicher Briicken vorherrschend sind. 
In solchen Fallen ist es zweckmaI3ig, eine Umstellung der Gruppen 
vorzunehmen, wenn ein Teil der Konstrukteure geniigend in einem 
Arbeitsgebiet ausgebildet ist und andere darin eingefiihrt werden kon­
nen. Auf diese Weise erhalten sie eine vielseitige Ausbildung, die sie 
fiir Stellungen mit groI3erer Verantwortung vorbereitet. 

Detailskizzen. In welchem Umfang Detailzeichnungen anzufertigen 
sind, hangt ab von der Ausfiihrlichkeit der Entwurfszeichnungen, der 
Art des Bauwerks sowie der Genauigkeit, welche der Auftraggeber fiir 
die Ausfiihrung verlangt, ferner von der fiir die Bearbeitung zur Ver­
fiigung stehenden Zeit und der Geschicklichkeit der Konstrukteure. 
Ihre Anfertigung kann nicht schematisch gehandhabt werden, sondern 
jedel' Auf trag muB yom Gruppenfiihrer daraufhin durchgesehen werden. 

Bei Hochbauten sind in der Regel wenige solcher Darstellungen not­
wendig, da fiir diese meistens Musterentwiirfe vorhanden sind und nur 
besondere Einzelheiten, wie Dachausbildungen und Anschliisse, besonders 
herausgezeichnet werden brauchen. Auch sind die Entwurfszeich­
nungen fiir Hochbauten meistens so deutlich, daI3 auch fiir Windverband­
anschliisse, Eckanschliisse usw. keine Skizzen notwendig sind. Das 
Material fiir die Diagonalen kann, abgesehen von besonderen Fallen, 
mit geniigender Genauigkeit ohne weiteres bestellt werden, ebenso die 
L-Eisen bei Dachbindern. Schrage Konstruktionsteile werden im all­
gemeinen in reichlicher Lange bestellt, so daB etwa notwendige Natur­
groBen wahrend der Ausarbeitung der Zeichnungen gemacht werden 
kOnnen. Es kann daher das Material fiir Hochbauten schnell bestellt 
werden, ohne daB vorher viele Skizzen angefertigt werden miissen. 
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Bauten fiir Walzwerks- und Hiittenanlagen bedingen schon eher die 
Anfertigung von Detailskizzen, da auf Kranprofile, Seitenwande, Trep­
pen, Behalter, Tiiren, Laufstege usw. Riicksicht genommen werden muG. 

Bei Briickenbauwerken ist die Anzahl der darzustellenden Einzel­
heiten v<;ln der Ausfiihrlichkeit der zeichnerischen Darstellung abhangig. 
Zeigt die Zeichnung lediglich eine Systemskizze, so miissen sie natur­
gemaB sehr zahlreich sein, wahrend gut durchgearbeitete Zeichnungen 
weniger verJangen. 

Der Hauptzweck der Detailskizzen1 ist der, schwierige Anschliisse 
auszuarbeiten, die Anordnung gewisser Teile, die Lange des benotigten 
Materials festzustellen und alle Unklarheiten zu beseitigen. FUr die 
Materialbestellungen miissen diese Punkte schnell und sorgfaltig geklart 
werden, damit sie auch anderen verstandlich sind. Die Genauigkeit 
soIl nicht durch Schnelligkeit des Fertigstellens beeintrachtigt werden. 
Fiir die Ausarbeitung dieser Einzelheiten ist ein befahigter Konstruk­
teur mit reichen Erfahrungen und griindlichem Wissen heranzuziehen. 

Die hiet'fiir zu verwendende Zeit hangt von dem Umfang des Auf­
trags, von dem wiederholten Vorkommen einzelner Teile usw. abo Bei 
Auftragen fiir Hiittenwerke wird man zunachst provisorische Detail­
zeichnungen zur Ermittlung der Materialmengen anfertigen, welche 
spater vervollstandigt werden. Diese Methode ist allerdings nicht 
iiberall iiblich. 

Detailskizzen, welche wiederholt vorkommen und auch von aI).deren 
Konstrukteuren verwendet werden konnen, Z. B. von Anschliissen, sollen 
der Zeitersparnis wegen und zur Vereinfachung der Bearbeitung einheit­
lich ausgefiihrt werden. Besonders bei Briickenbauten ist Wert darauf 
zu legen, daB die Detailskizzen gut sind. Ihr MaBstab ist meistens 
l' = I", in besonderen Fallen auch l' = P/2" oder I' = 3". Steht 
geniigend Zeit zur Verfiigung, so werden sie zweckmaBig vor der Ma­
terialbesteHung und der Bearbeitung dem Auftraggeber zur Genehmi­
gung vorgelegt, wodurch Umbestellungen des Materials und Anderungen 
in den Zeichnungen vermieden werden konnen. Eine solche Zeichnung 
kann spater fiir die verschiedensten Arbeiten wiederverwendet werden. 

Materialbestellung. Eine genauere Beschreibung der Materialbestel­
lung ist spater in den Abschnitten iiber Eisenbahnbriicken, Hochbau, 
Hiittenwerksbauten, StraBenbriicken- und BehaIterbau zu finden. Bei 
der Bestellung des Materials fiir einen Auf trag soll der Gruppenfiihrer 
stets die besonderen Lieferungsbedingungen angeben. 

1m allgemeinen wird die Art der Materialbestellung fiir aHe Arten 
von Bauwerken dieseJbe sein, und zwar wird zunachst die Art und 
Menge des notwendigen Materials zusammengesteHt. Das Material, fiir 

1 Sohwierige Konstruktionsteile konnen auoh evtl. auf dem ReiBboden auf­
gezeichnet werden. 
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das die Walzwerke oder die GieBereien die Hingste Lieferzeit verlangen, 
oder welches zuerst in der Werkstatt gebraucht wird, muB vorweg be­
steIIt werden, namentlich GuBstiicke, Augenstabe, Material fiir Funda­
mente, verkupfertes oder verzinktes Material usw. Bei groBeren Auf­
tragen ist eine genaue Liste iiber die Bestellung der verschiedenen Ma­
terialarten aufzustellen. 

Bei der Anfertigung der Stiicklisten ist auf deutliche Skizzen Wert 
zu legen. Laufende Nummern sollen niemals zu nahe vor die Spalte 
gesetzt werden, welche die Stiickzahlen enthalt. Wenn z. B. in einem 
Fall 10 Stiick bestellt werden sollen und die Ziffer 1 steht dicht vor 
dieser Spalte, so ist es leicht moglich, daB irrtiimlicherweise 110 Stiick 
bestellt werden. 

Alles Material muB genau in die Stiicklisten eingetragen werden, 
um die Arbeit im Zeichensaal und in den kaufmannischen Bureaus zu 
erleichtern. Eine sorgfaltige Ausfiillung der einzelnen Spalten wird viel 
Zeit bei der spateren Verwendung ersparen. Bei groBen Auftragen 
sollen die verschiedenen Materialarten durch einen Index unterschieden 
werden, damit das Suchen nicht durch viele und groBe Zahlen erschwert 
wird. 

Abb.2 zeigt ein Muster einer Materialbestellung. Dieselbe ist fiir 
zwei eingleisige Blechtragereisenbahnbriicken mit iiberfiihrter Bettung, 
Briicke 405,14 fiir die Chikago-Burlington- und Quincy-Bahn, aus­
gestellt. Die Anweisungen in der Rubrik "Bemerkungen" sind zu beach­
ten. In der Rubrik "unter Pos." bedeutet der Buchstabe L, daB das 
Material yom Lager zu nehmen ist, wahrend das iibrige Material in der 
angegebenen Anzahl yom Walzwerk zu beziehen ist. 

Umbestellung von Material. Infolge von seitens des Auftraggebers 
gewiinschten Abanderungen oder von Irrtiimern im Zeichensaal miissen 
dem Bureau, welches die Materialbestellung bearbeitet, Umbestellungen 
zugehen (Abb.2 und 3). 

Die auf der UmbesteJlung vermerkten Angaben sollen so vollstandig 
wie moglich sein, um jedes MiBverstandnis auszuschlieBen. Es ist nicht 
notwendig, eine Umbestellung zu machen, wenn L-Eisen, Bleche oder 
sonstiges Walzwerk- oder Lagermaterial in kiirzeren Langen als ur­
spriingJich benotigt werden, ausgenommen natiirlich, wenn es sich um 
eine groBe Materialvergeudung handeln wiirde. Umbestellungen sind 
getrennt nach 1-, C-, S-, L-Profilen, ganz gleich, ob es sich um Walz­
werk oder Lagermaterial handelt, sobald wie moglich aufzustellen, nach­
dem der Irrtum bemerkt worden ist. SoIl das Material kiirzer sein als 
urspriinglich bestellt, so hat das Materialbestellungsbureau dariiber zu 
entscheiden, ob die Anderung dem Walzwerk mitzuteilen ist oder ob 
das Material in der Werkstatt abgeschnitten werden soIl. Wenn ein 
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Materialbestell ung. 

Material I 

-_-"'--c------------;---L-a-'n-ge-C--ZUgabe i 

~ Gegenstand ~I :::<0- --:--8j __ ~! 
:~ ::S::::I ~ :;:1 i=l i m ~ ~ ~~ ~~I 

Bemerkungen 

I Haupttrager 
2 4 Stel.bl.l 60 1/2 45 0 
3 16 8 6 3/4 45 I 
4 

1 
1 

5 8 Lam. 14 1/2 19 P/2 11/2 Univ.-Eisen 
6 8 14 1/2 26 101/2 P/2 
7 8 14 1/2 45 0 1 

" 8 
9 8 L 5 3112 5/8 4 II 

10 8 L 5 31/2 5/8 4 II 
1 
I 

II 16 L 5 5 5/s 4 II 1 
12 16 L 5 5 5/8 4 II 1 
13 44 L 5 31/2 3/8 5 01/2 I 
14 44 L 5 31/2 318 3 4 
15 16 Bl. 24 3/4 3 8 

1 
112 i 

16 8 Bl. 14 I I 21/2 Auflager-
platten 

17 
18 
19 Fahrbahn 
20 

5! I 
I I 18170 115161/2 21 I i 18 70 15 8 

22 I i 18 70 15 8 
23 200 lfd. FuB 8 X 31/2 X 5/8 L -Eisen 

Fl 
IF2 
'F3 und F4 
!9" und 1'1" 
I Stiicklange 

24 I 

25 28 Bl. 24 3/8 I 3 PI, 
i 

ausB1.24x 
i X 4'0" 
, schneiden 

26 1---' 27 8 L 8 31/2 
28 40 L 31/2 3 
29 

5 Is i I 8 
3 Is I I 8 

30 
31 
32 
33 , 
34 
35 

4 
16 

8 
8 
8 

2 
2 
4 
4 

58 
58 

39 

Bestellt: _I ;,; 
Lange ~ 

Gegen- --- t: 
stand FuLl Zall § 

45 I 6 
45 2 3 

19 3 9 
27 0 8 
45 ' 1 7 

40 0 5 
40 0 5 
40 0 !4 
40 0 4 

'L 
' L 

L 
L 

15 61/2 : 2 
15 8 1 
15 8 1 

L 

:L 

L 
L 

, I 

iii 
Falls nichts anderes vermerkt, sind die Skizzenbleche entweder aus Universaleisen oder aus 

BlechtafeIn zu schneiden. 

Material: Karte Nr. Werkstatt: Gary 
Vorschriften: I Zeichensaal: Gary, Z.1 
Abnahme: --- - -I Gruppenfiihrer: Wilkinson -I 

-- - Aufgestellt: W. K. Gepriift: W. W. 

Datum: 
/ 

19 

Auf trag iSeite,/ Nr.: 
Nr.: 

E. 7350 

Bauwerk: 2 eingleisige Blechtragerbrncken von 45', Briicke 405.14. Grey Bull-Wyoming. 
Chikago-, Burlington- und Quincy-Bahn. 

Abb. 2. Materialbestellung, 
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Posten zum zweitenmal umbestellt wird, so solI man die zweite 
Anderung auf die vorhergehende beziehen, nicht auf die erste Be­
stellung. Es ist jedoch die Seiten- und Zeilenzahl der ersten Be­
stellung anzugeben. Abb. 3 zeigt ein Muster einer solchen Um­
bestellung mit den notwendigen Angaben. 

U m bestell ung. 

urspriingllch bestellt umbestellt 
------------------ ~---.-~-~--~ "-~--- --

i :2 1 La~g~! Zugabe ~ ~ 
Lange Zugabe i Be-

'" ~ ~ p.; 

i ~T; 1~~'·~~I~y=\ 
.., 1 ' '1"'" 
<l Gegenstand ! c::3 1..0 ~ ... ~ Gegenstand 

'" " " :0 :a ,~[< '~i! " O'l ':0 § ':0 
dJ ~ ~ .... V lIMo .., 

I ~ N . Q.).... ~ O! 

!Xl '" '" i I . ~ ~I~ N i I 

~ p.; 
... 
" § 

110 34 2 Bl.IP/2x3/s 161 0 I 2884 I 120x65,4 15191/41 I 1300' 
110 35 4 BI.IP/2 x 3 / s '17 i 6 2883 J I I 20x 81,4 17 21/21 300! 

\ I I 20x 81,4 17 P/4 i 300: 
109 3 3 112x31,8 12 71/2 2849 3 112x31,8 13 81/2 ! 284! 
109 12 3 I 12x31,8 ' 13 8114 I 2844 g I 12x31,8 13 81/4i 284' 

115x42,9 13 81/4: 
I 12i5: 109 31 1 I 20x 81,4 : 16 51/4 2751 1 I 24x 79,9 16 51/4 

110 33 2 BI.IP/2 x 3/ s 118 6 2881 2 BI. IP/2 X 3/S 19 0 I 3011 
108 5 24 L5X31/ 2 X 5/ sI18 6 2035 24 L 5x31 / 2 X 5 / S 19 0 I 2031 
109 34 I 115x42,9 ,27 93/4 2798 } annullieren 2791 
109 35 I 115x42,9 i28 53/4 2797 279~ 
10212 2 llOx25,4 ! 10 Ill! 2010 I I !Ox 25,4 10 11 20l( 

17183/41 
I 

11718 1 I 24x 79,9 2728 1 I 24x 100 17 83/4. , 299! 
117 21 I I 24x79,9 17 21/2 2732 1 I 24x 100 17 21/2' 300( 
120 16 2 BI. 8 X 7/S i 15! 0 • I 2921 2, HI. 8 X 3/4 15 0 iIi 301! 
120 35 2 HI. 8 X 7/s 15 0 1 2921 ~ HI. 8 x 3/1 15 0 I I 301! 

I 

I 
! 

! 
I I 

I 

I 

i 

i 
I 

I 
I I 

i I i 
Falls Umbestellung nicht mehr moglich, wieder neu bestellen. Zeile: 

Umbestellung veranlaBt: Werkstatt: Gary 
Durch Auftraggeber Zeichensaal: Gary Z. 2 , Seite Nr. 

~ ~ Gruppenfiihrer: Rice-----
Aufgestellt ~- Gepriift: 

W.K. M.T.W. 
Bauwerk: Hochhaus, R.C.Wieboldt&Co., Chikago (Illinois). 

Abb. 3. Materialumbestellung. 

Konstruktive Durchbildung. Regeln fur die konstruktive Durch­
bildung der verschiedenen Arten von Eisenkonstruktionen werden in 
spateren Abschnitten gegeben. Um gute Konstruktionszeichnungen zu 
erzielen, muB der Konstrukteur sich die verschiedenen Verwendungs­
arten derselben vor Augen halten und sich bemuhen, alle unnotigen 

10 
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Darstellungen zu vermeiden. Er soll dem Checker die Arbeit erleichtern, 
nur notwendige Einzelheiten darstellen und sich dabei in die Lage des 
Mannes in der Werkstatt versetzen, der nach seinen Zeichnungen, 
welche sauber und verstandlich sein mussen, zu arbeiten hat. Nur 
eine langjahrige Praxis befahigt erst den Konstrukteur, alle vorkommen­
den Konstruktionsaufgaben zu losen. Jedoch wird ein Konstrukteur, 
der sich bemuht, die Werkstatteinrichtung und ihre Arbeitsweise griind­
lich kennenzulernen, bald in der Lage sein, gute Zeichnungen anzu­
fertigen. 

Will der Konstrukteur vorteilhaft arbeiten, so muS er eingehend 
uber alle Verhaltnisse unterrichtet sein. Der Durchschnittskonstruk­
teur halt es fiir notwendig, sofort etwas zu Papier zu bringen, sobald 
ihm die Arbeit zugeteilt worden ist. Das ist jedoch durchaus nicht 
richtig, da sorgfaltiges "Uberlegen und PrUfen aller Einzelheiten viel 
Zeit fiir die weitere Bearbeitung erspart und zu besseren Ergebnissen 
fiihrt. Bei groBeren Auftragen ist es zweckmaBig, die Nietteilungen 
der Stutzen und Blechtrager vorher durch erfahrene Konstrukteure 
festlegen zu lassen, um die Ausarbeitung der Einzelheiten zu beschleu­
nigen. 

Sobald eine Zeichnung fertig ist, soll sie yom Checker durchgesehen 
werden, damit etwaige Fehler yom Konstrukteur auf den weiteren 
Zeichnungen vermieden werden konnen. Ein geschickter Konstrukteur 
bedient sich kleiner Skizzen, um seine Zeichnung schnell aufreiBen zu 
konnen. Das sofortige Aufzeichnen auf Pausleinewand erspart viel Zeit; 
es ist wiinschenswert, die Hauptlinien und -umrisse zunachst in Blei 
vorzuzeichnen und die Zeichnung in Tusche zu vervollstandigen. Ein 
erfahrener Konstrukteur soll allerdings imstande sein, die gesamte 
Zeichnung, einschlieBlich der Stucklisten usw. sofort in Tusche auszu­
fiihren. 

ZweckmaBig ist es auch, Papier mit Quadratteilung (1/4") unter das 
Pauspapler zu legen, falls die Einzelheiten nicht direkt anderen Zeich­
nungen entnommen werden konnen. Bei einfachen Konstruktionen, 
z. B. Walztragern und Blechtragern, ist es kaum notwendig, vorerst die 
Einzelheiten in Blei aufzureiBen, da sie unter Zuhilfenahme des Quadrat­
papiers sofort in Tusche gezeichnet werden konnen. Auch konnen bei 
Verwendung des karierten Papiers als Unterlage die Hilfs1inien fur die 
Beschriftung fortfallen. 

ErfahrungsgemaB ist die Verwendbarkeit von Bleizeichnungen sehr 
beschrankt, da nur wenige Konstrukteure befahigt sind, Bleizeichnungen 
fertigzustellen, die deutliche Lichtpausen ergeben. Jede Zeichnung soil 
sauber ausgefiihrt und vorsichtig behandelt werden und moglichst wenig 
Korrekturen aufweisen; es ist ratsam, die Verwendung von Bleizeich­
nungen auf kleine nebensachliche Konstruktionen zu beschranken. 
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Sind die Werkstatten mit Vielfachlochstanzen ausgeriistet, so ist bei 
der konstruktiven Durchbildung hierauf Riicksicht zu nehmen und die 
Arbeitsweise der Maschinen yom Konstrukteur eingehend zu studieren. 
Der Konstrukteur soli jede sich bietende Gelegenheit benutzen, in die 
Werkstatt zu gehen, um diese Maschinen in ihrer Arbeit kennenzulernen. 

Doch gibt es auch Ausnahmen, wo bei Riicksichtnahme auf die 
Vielfachlochstanzen die Mehrarbeit im Bureau durch die Minderarbeit 
in der Werkstatt nicht aufgewogen wird, z. B. bei Teilen, die nur in 
beschrankter Anzahl vorkommen. Bei Bauteilen, fiir welche die An­
wendung der Vielfachlochstanzen in Erwagung gezogen wird, ist die 
Entscheidung des Gruppenfiihrers einzuholen, der je nach der Haufig­
keit einer vorkommenden Anordnung die Anwendung der Sonderma­
schinen billigt oder ablehnt. 

1m allgemeinen kosten mit dem Lufthammer geschlagene Niete 
2V2 bis 3mal so viel als maschinell geschlageneNiete. Niete an schwer 
zuganglichen Stellen werden erheblich teurer sein. Die Nietung mittels 
Lufthammer sollte daher moglichst vermieden werden. Bei Zeichnungen 
mit einer grollen Zahl versenkter oder halbversenkter Niete ist genau 
zu priifen, ob die Zahl dieser abnormalen Niete nicht verringert werden 
kann. 

Um iiberhaupt die Zahl der Niete gering zu halten, ist es notwendig, 
die wirklich benotigte Zahl genau zu bestimmen und die Zahl der iiber­
zahligen Niete moglichst einzuschranken. Allerdings miissen die An­
forderungen, die an eine gute Konstruktion zu stelIen sind, volIauf be­
friedigt sowie die Wiinsche des Auftraggebers dabei beriicksichtigt 
werden. Oft ist es wiinschenswert, die Nietstarken zu erhohen und so 
die Nietzahl zu vermindern. In der Werkstatt konnen I" oder 11/S" 
Niete ebensoleicht geschlagen werden wie 7/S" Niete, und die Kosten 
des Zusammenbaus sind betrachtIich geringer bei Verwendung starkerer 
Niete. Auf der Baustelie kommt das Schlagen eines I" Nietes nur wenig 
teurer als das eines 7/S", dieser Unterschied wird aber reichlich auf­
gewogen durch die verringerte Nietzahl. 

Um Koustruktiouen zu erreichen, die wirtschaftliche Werkstatt­
bearbeitung gewahrleisteu, mull der Koustrukteur YOU der Auweuduug 
der verschiedeueu Maschiuen uuterrichtet sein und die Reihenfolge der 
Bearbeitnugsweisen sowie die Bearbeituugskosteu kennen. Eine klare 
Vorstelluug YOU derWerkstatteinrichtung kann der Konstrukteur nur 
durch haufigeu Besuch der Werkstatt und aufmerksame Beobachtuug 
ihrer Arbeitsweise gewinuen. Vorschlage fiir die Verringerung der 
Werkstatt- uud Bureaukosteu werdeu YOU deu Firmen gern eutgegeu­
genommen. Der Koustrukteur solI dem Gruppenfiihrer freimiitig solche 
Vorschlage unterbreiteu oder Frageu au ihn stellen, um zweifelliafte 
Puukte klarzulegen. 
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1m allgemeinen ist die Konstruktion die beste, welche am einfach­
sten ausgebildet ist und aus moglichst wenigen Einzelteilen besteht; 
auch muB auf die Moglichkeit leichter Nietarbeit und Erneuerung des 
Anstrichs Riicksicht genommen sein. Wiederholte Anwendung gleicher 
Teile ist anzustreben. Bei den Zeichnungen soIl, soweit es keine umfang­
reiche Bureauarbeit verursacht, Riicksicht darauf genommenwerden, 
daB die Moglichkeit einer Verwechslung ausgeschlossen ist. 

Zur Erleichterung der Montagearbeit ist die Aufstellung eines Bau­
plans mit klaren und vollstandigen Angaben zweckmaBig. Eine aus­
reichende Zahl von Schnitten und Ansichten soIl die Lage jedes Bau­
teils, der dem Richtmeister Schwierigkeiten bereiten kann, erlautern. 
Bei uniibersichtlichen Punkten konnen kleine Skizzen die Anordnung 
der einzelnen Teile kiarstellen. Bei Walzwerksbauten z. B geniigt mei­
stens ein Querschnitt des Gebaudes mit den HauptmaBen. 1st eine be­
stimmte Reihenfolge bei der Montage zu beachten, so ist diese auf dem 
Plan einzuschreiben. 

Die Nietlisten sind sorgfiiltig aufzustellen. In vielen Fallen benutzt 
der Richtmeister die Nietlisten, um an den zu vernietenden Konstruk­
tionsteilen die erforderlichen Nietlangen anzuschreiben. Bei groBen 
Auftragen sollen die Nietlisten besonderR iibersichtlich zusammen­
gestellt werden und so eingerichtet sein, daB die Niete fiir einen be­
stimmten AnschluB leicht vom Richtmeister gefunden werden konnen. 

Unerfahrenen Konstrukteuren gibt man zur Unterstiitzung ihrer 
Arbeit zweckmaBig ahnliche Zeichnungen in die Hand, die ihnen beim 
Entwurf neuer Konstruktionen, besonders mit Riicksicht auf eine 
zweckmaBige Verteilung, gute Dienste leisten konnen, da junge Kon­
strukteure oft ungeschickt in der Verteilung der einzelnen Teile auf der 
Zeichnung sind. Auf den meisten Zeichensalen hat man eine Sammlung 
von Musterentwiirfen, deren Studium den Konstrukteuren dringend 
zu empfehlen ist. Allerdings ist es meistens nicht moglich, aIle Einzel­
heiten genau beizubehalten, sondern diese sind dem vorliegenden Fall 
anzupassen und nach Moglichkeit noch zu vereinfachen. 

Vervielfiiltigung der Zeiehnungen. Hierunter versteht man die Uber­
tragung der Zeichnungen von einem transparenten Original auf Leinen 
oder Papier. Die weitgehendste Vervie]faltigung ist die, von einem 
pausfahigen Original eine gleiche pausfahige Zeichnung herzustellen. 
1m Hinblick auf die Verwendungsmoglichkeiten der Vervielfaltigungen 
ist dieses Verfahren fur die Ingenieure und Architekten von weit­
tragender Bedeutung. Einige der wichtigsten Vervielfaltigungsarten 
sind in folgendem genannt: 

1. Herstellung von Transparentpausen in beliebiger Anzahl nach 
einem transparenten Original. 

2. Herstellung von Pausen auf Papier von jeder gewiinschten Farbe. 
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3. Ubertragung von Bleistiftzeichnungen von transparentem Papier 
auf Pausleinen. Die Deutlichkeit der Ubertragung hangt dabei von 
der Scharfe der Bleistiftzeichnungen abo 

4. Ein Vervielfaltigungsverfahren kann anstatt eines Druckver­
fahrens angewandt werden, wenn die benotigte Anzahl von Verviel­
faltigungen gering ist. Schriftstiicke, Zeichnungen und Skizzen konnen 
auf diese Weise vervielfaltigt werden, wobei die Arbeit des Setzens 
des Schriftsatzes, sowie das .!tzen der Zeichnung beim Druckverfahren 
gespart wird. In gleicher Weise konnen Berichte uSW. vervielfaltigt 
werden, wenn nur eine beschrankte Anzahl notwendig ist. Bei groBen 
Mengen ist das Druckverfahren billiger. 

5. Durch ein Vervielfaltigungsverfahren wird die Arbeit des Pausens 
der Zeichnungen von Hand gespart. Bei Hochbaukonstruktionen tritt 
Z. B. sehr oft der Fall ein, daB eine Anzahl von Stiitzen, abgesehen 
von kleinen Abweichungen, gleichartig ausgebildet werden konnen. Ais 
Vervie!faltigungsverfahren noch unbekannt waren, muBte jede Stiitze 
einzeln aufgezeichnet werden, wahrend es jetzt nur notwendig ist, eine 
Grundzeichnung herzustellen, die aIle gemeinsamen Teile enthalt und 
von dieser Pausen in beliebiger Anzahl zu machen, in die die besonderen 
Einzelheiten fiir jede einzelne Stiitze einzutragen sind, womit eine 
vollstandige Zeichnung jeder Stiitze erhalten wird. SinngemaB kann 
dieses Verfahren auch beim Aufzeichnen von Dachbindern, Krantragern 
und dergleichen Konstruktionen angewandt werden. 

6. Die Vervielfaltigungen konnen auch als Musterblatter verwendet 
werden. In diesem Fall ist es zweckmaBig, von dem Original zunachs~ 
mehrere Pausen auf transparentem Papier herstellen zu lassen, da das 
Original nach Herstellung vieler Blaupausen schlecht wird und undeut­
liche Pausen ergibt oder auch mehrere Zweigwerke je ein Original der 
Zeichnung anfordern, um selbst Blaupausen davon herstellen zu konnen. 

Priifung derZeichnungen. Beim Nachpriifen der Zeichnungen hat 
der Checker besonders auf folgende Punkte zu achten: 

1. Klare und vollstandige Darstellung. 
2. Sorgfaltige Ausfiihrung der Zeichnung. 
3. Einfache und wirtschaftliche Werkstattbearbeitung. 
4. Ausreichende Ausbildung der Anschliisse. 
5. Vermeidung iiberfliissiger Niete. 
6. Vollstandigkeit der Stiicklisten. 
7. Einfacher Zusammenbau, Vorhandensein geniigenden Spielraums. 
8. Ubereinstimmung der AnschluBlocher der einzelnen miteinander 

zu verbindenden Teile. 
9. Moglichkeit des Schlagens der Werkstatt- und Baustellenniete. 
UbermaBige Genauigkeit in der Anfertigung der Zeichnungen ist 

zu vermeiden, sie solI nur im richtigen Verhaltnis zu der in der Werk-
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statt erreichbaren Genauigkeit stehen. Xnderungen in den Zeichnungen 
sind nach Moglichkeit nicht vorzunehmen, ausgenommen, wenn es sich 
um wichtige MaBe handelt. Auch sollen Konstruktionseinzelheiten nicht 
abgeandert werden, falls sie sonst ausreichend sind. Allerdings sind 
Xnderungen an Einzelheiten meistens leicht auszufiihren, doch muB jede 
Xnderung griindlich iiberlegt sein, wobei die Wichtigkeit des abzu­
andernden Teiles, die Wirtschaftlichkeit der Bearbeitung, sowie Einfach­
heit der Montage ausschlaggebend sind. Verursacht z. B. die Anderung 
der Zeichnung mehr Kosten, als durch sie an Bearbeitungskosten in der 
Werkstatt gespart wird, so hat die Xnderung zu unterbleiben. 

Wichtig ist es auch, daB sich der Checker fiir die glatte Abwicklung 
der Montage mitverantwortlich fiihlt. Viel Zeit kann gespart werden, 
wenn die Priifung der Zeichnungen in systematischer Weise vorgenom­
men wird, z. B. ist es empfehlenswert, bei Nachpriifung einer Blech­
tragerbriicke folgende Reihenfolge in der Priifung einzuhalten: Priifung 
der HauptmaBe, der Quertragerabstande, der Langstragerabstande, 
darauf Priifung der Profile, der Nietabstande und Profillangen. Bei 
einer Deckentragerkonstruktion ist es am bequemsten, sie als Ganzes 
unter besonderer Beachtung der Einzelheiten zu priifen; Teile, die an 
die Tragerlage anschlieBen, konnen besser im ganzen gepriift als fiir 
jeden Trager einzeln behandelt werden. Selbstverstandlich kann auch 
eine andere Reihenfolge gewahlt werden, nur ist es wesentlich, die 
Priifung systematisch vorzunehmen. 

Oft ist notwendig, die Priifung der Zeichnung nicht allein in Hin­
blick auf die Werkstattbearbeitung vorzunehmen, sondern auch darauf­
hin, daB Fehler bei der Montage vermieden werden, welche Mehrkosten 
verursachen und die Arbeit auf der Baustelle aufhalten. Haufig vor­
kommende Fehler dabei sind: ungenaue Versandbezeichnungen, un~ 

genaue Langen, schlecht passende Anschliisse, Fehlen von Spielraumen 
und Unmoglichkeit des Zusammenbaus. 

Bei einfachen Blech- oder Fachwerktragern kommen solche Un­
stimmigkeiten seltener vor, wohl ist aber eine eingehendere Priifung 
notwendig bei Zeichnungen, die von unerfahrenen KonstrUkteuren 
angefertigt worden sind oder die im Laufe der Bearbeitung viele Ab­
anderungen erfahren haben. 

Natiirlich verursacht die Priifung Mehrkosten, die auf ein l\'Iindest­
maB beschrankt werden sollten, da sie stets eine Wiederholung der 
bisherigen Arbeit darstellt. Eine bestimmte Regel, in welchem Umfange 
diese doppelte Arbeit geleistet werden muB, kann nicht aufgestellt 
werden, da die besonderen Umstande bei dem betreffenden Auf trag 
dafiir maBgebend sind. 

Sind noch Abanderungen erforderlich, so sind aIle Abmessungen, 
Einzelheiten und Ansichten, die von einer Xnderung in Mitleidenschaft 
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gezogen werden, genau zu berichtigen. Der erfahrene Konstrukteur 
muB dabei zwischen notwendigen und nicht notwendigen Anderungen 
unterscheiden konnen, urn aIle unnotigen Kosten zu vermeiden. 

Zeichnungen fiir die Genehmigung. Bevor die Werkstattbearbeitung 
begonnen werden kann, sind in den meisten Fallen die Zeichnungen 
zunachst dem Auftraggeber zur Genehmigung einzusenden. In Einzel­
fallen wird gelegentlich wegen Zeitmangel auch darauf verzichtet. Hat 
der Auftraggeber diese Zeichnungen erhalten, so laBt er sie durch seine 
technischen Berater oder Angestellten einer genauen Priifung unter­
ziehen, die sich auf den Umfang der zu liefernden Konstruktionen, die 
Hauptabmessungen, Starke der Einzelteile und ausreichende Be­
messung der Anschliisse erstreckt, wahrend die Eisenbauanstalt fiir 
vorkommende Zeichnungs- und Werkstattfehler verantwortlich bleibt. 
Damit moglichst wenig Anderungen vorkommen, soll sich das Kon­
struktionsbureau von vornherein mit den Wiinschen und Forderungen 
des Auftraggebers vertraut machen. Ergeben sich bei der Priifung 
der Zeichnungen weitgehende Anderungen, so sind dieselben nach der 
Umarbeitung zum zweitenmal einzusenden. 1m allgemeinen werden 
zwei Satz Zeichnungen eingesandt, von denen einer mit dem Genehmi­
gungsvermerk dem Unternehmer zuriickgeschickt wird. 

Bei groBen Auftragen konnen Zeit und Kosten gespart werden, 
wenn ein Beauftragter des Auftraggebers diese Priifung auf dem Werk 
vornimmt, da dann fragliche Punkte sofort geklart und Anderungen 
von vornherein vermieden werden konnen. 

Stuck- und Versandlisten. Nach Genehmigung der Zeichnungen 
kann die Werkstattbearbeitung aufgenommen werden. Hierfiir ist die 
Aufstenung von Stiicklisten erforderlich. Sie sind als Teile der Zeich­
nungen zu betrachten, da die Werkstatt aus ihnen feststeIlt, ob das 
Material yom Walzwerk oder yom Lager zu nehmen ist. Aus den Stiick­
listen sind die theoretischen Gewichte der Konstruktionen zu entnehmen, 
urn mit den gewogenen Gewichten verglichen zu werden. 

Bei manchen Werken ist es iiblich, die Stiicklisten direkt auf die 
Zeichnungen zu setten, so daB die Leute in der Werkstatt den Vorteil 
haben, nur mit einem Blatt, anstatt mit zweien arbeiten zu konnen. 
Doch hat dieses Verfahren den Nachteil, daB die Zeichnungen sehr groB 
werden. AuBerdem ist es bei groBer Stiickzahl schwierig, die Stiickliste 
auf der Zeichnung unterzubringen, auch ergeben sich Schwierigkeiten 
beim Lichtpausen, falls nur die Stiicklisten vervielfaltigt werden. Die 
Wahl des anzuwendenden Verfahrens hangt von der Gewohnheit der 
Werkstattleute abo 

Die Versandlisten fiir den Gebrauch der Versandabteilung enthalten 
die Auftragnummern, Bezeichnung des Bauwerks, Bestimmungsort, 
laufende Nummern, Bezeichnung der Positionen, Abmessungen und 
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Gewicht der zu versendenden Stucke, Kennzeichnung und Prufungs­
vermerk. 1m allgemeinen mussen Versandlisten fUr alle Zeichnungen 
aufgestellt werden, nur bei einfachen Tragerbauten kann man die 
Stucklisten ohne weiteres auch als Versandlisten verwenden. 

Die Aufstellung der Stucklisten geschieht entweder im Zeichensaal 
oder in einem besonderen Bestellbureau. Letztere Einrichtung besteht 
hauptsachlich bei groBen Werken, um die Arbeit der Konstrukteure 
nur auf den konstruktiven Teil zu beschranken. Die Aufstellung der 
Stucklisten erfolgt entweder handschriftlich oder mit Hilfe einer Schreib­
maschine, die damit beschaftigten Schreiber erwerben sich allmahlich 
groBe Ubung. Die von einem geschickten Stenotypisten angefertigten 
Listen werden naturlich sauberer und schneller aufgestellt als mit der 
Hand geschriebene. 

Eine ausfuhrliche Beschreibung der Stuck- und Versandlisten siehe 
Abschnitt XVI. 

Werkstattzeichnungen. Stuck- und Versandlisten gehen mit den 
Zeichnungen zugleich in die Werkstatt. Bei kleineren Auftragen werden 
samtliche Zeichnungen und Stucklisten auf einmal, bei groBeren nach 
und nach, je nach Bedarf, in die Werkstatt gegeben. Hochbauten 
werden gewohnlich in Bauabschnitte eingeteilt, bestehend aus den 
Stutzen fUr zwei Stockwerke mit allen Anschlussen, mit Ausnahme 
der Normalgeschosse, die aIle gleichzeitig in die Werkstatt gehen. 
GroBere Auftrage fUr Huttenwerke kommen auch in einzelnen Teilen 
in die Werkstatt, z. B. in der Reihenfolge: Fundamente, Stutzen, 
Krantrager, Binder usw. 

Bei der Uberweisung der Zeichnungen an die Werkstatt muB darauf 
geachtet werden, daB bei wiederholtem Vorkommen gleicher Konstruk­
tionen diese mit einem Male ungeteilt in die Werkstatt kommen, z. B. 
wird man bei einer Reihe von Stutz en fUr eine Hochbaukonstruktion 
diese zusammen in die Werkstatt geben und nur insehr dringenden 
Fallen nacheinander und auch nur dann, wenn die zuruckbehaltenen 
Stutzen den zuerst in die Werkstatt gekommenen nicht gleich sind. 

Die Anzahl der notwendigen Blaupausen, die von der Arbeitsmethode 
in der Werkstatt und der Zahl der Werksabteilungen abhangt, wird 
fur jedes Werk verschieden sein. Die Tabelle auf Seite 48 gibt einen 
Uberblick uber die durchschnittlich von den einzelnen Abt ~ilungen 
benotigten Pausen an. 

Mehrlieferungcn. 1m Verlauf der Bearbeitung eines Auftrages konnen 
sich gegenuber den im Vertrage vorgesehenen Leistungen Mehrarbeiten 
im Bureau und in der Werkstatt ergeben und Mehrlieferungen von 
Material als notwendig herausstellen. Die dadurch bedingten Mehr­
forderungen fUr Mehrleistung werden dem Auftraggeber am besten 
sofort schriftlich mitgeteilt, damit er sich zu den Anderungen auBern 
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Verteilung der Blaupausen. 
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kann. Zweckma.Big wird dabei gleich der endgiiltige Betrag festgesetzt, 
ehe die Arbeit dafiir aufgenommen wird, um spatere Streitigkeiten zu 
vermeiden. Dem Auftraggeber ist dann auch Gelegenheit gegeben. den 
Anderungsvorschlag anzunehmen oder abzulehnen. Die Abmachungen 
fiir die Mehrlieferungen bilden dann gewissermaBen einen neuen Vertrag. 

Man kann die Mehrlieferungen in zwei Gruppen einteilen, je nachdem, 
ob fiir den Auf trag ein Tonnen- oder ein Pauschalpreis festgesetzt 
worden ist. Bei Auftragen mit festgesetztem Tonnenpreis entstehen 
durch vom Auftraggeber angeordnete Anderungen Mehrkosten im 
Bureau oder in der Werkstatt, die eine Preiserhohung bedingen. Er­
geben sich' jedoch infolge der angeordneten Anderungen nur geringe 
Mehrlieferungen von Material gleicher Art wie urspriinglich und nur 
geringe Anderungen der ZeichilUngen, so wird man nicht wegen einer 
Preiserhohung an den Auftraggeber herantreten, da das hinzugekommene 
Material zu dem urspriinglichen Preis geliefert werden kann. Entstehen 
jedoch infolge der angeordnetenAnderungen hohere Bearbeitungskosten, 
ist Material vom Lager zu nehmen oder dergleichen, so ist ein Anspruch 
auf Preiserhohung begriindet. 

Bei Auftragen mit Pauschalpreisen kann jede vom Auftraggeber 
angeordnete Anderung, die in der allgemeinen Anordnung geschehen 
ist oder Mehrlieferungen an Material zur Folge hat, als Begriindung 
fiir eine Preisanderung dienen. 

In gleicher Weise ist mit dem Auftraggeber wegen der entstandenen 
Mehrkosten einer von ihm etwa angeordneten zeitweisen Einstellung 
der Arbeiten an einem schon in Ahwicklung befindlichen Auf trag zu 
verhandeln. 

In folgendem sind die Einzelheiten angefiihrt, die bei der Berechnung 
solcher Mehrkosten in Frage kommen. 

A. Auf trag mit Tonnenpreisgrundlage: 
1. Beschreibung der angeordneten Anderung unter Angabe des hierauf be-

zuglichen Schriftverkehrs und der betreffenden Zeichnungen. 
2. Entstehende Mehrkosten (zu Lasten des Auftraggebers). 
a) Bureauunkosten. 
b) Werkstattunkosten. 
c) Gesamtkosten des hinzukommenden Lagermaterials. Differenz des Preises 

fiir Walzwerks- und Lagermaterial = Mehrkosten. 
d) Gesamtkosten des unbrauchbaren, auf Lager zu nehmenden Materials. 

Da das Material Langen aufweist, deren spatere Verwendung zweifelhaft ist, 
ergibt sich.der Unterschied zwischen Schrott- und Walzwerkspreis als Mehrkosten. 

e) Gesamtpreis des in den Schrott zu nehmenden unbearbeiteten Materials. 
])ifferenz zwischen Schrott- und Walzwerkspreis einschlielllich Handlungs­
unkosten = Mehrkosten. 

f) Gesamtbetrag des schon bearbeiteten Materials, das verschrottetwerden 
mull. Unterschied zwischen Auftrags- und Schrottpreis = Mehrkosten. 

g) Unterschied im Tonnenpreis, wenn die Anderung zu einer teureren Be­
arbeitungsweise fiihrt. 

Dencer, Eisenbau. 4 
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3. Zuschlag (in Hundertteilen) zu den oben ermittelten Kosten fiir General-
unkosten. 

4. Zuschlag fiir Gewinn. 

B. Auftrag mit Pauschalpreis: 
1. Beschreibung der angeordneten Anderung unter Angabe des hierauf be-

ziiglichen Schriftverkehrs und der betreffenden Zeichnungen. -
2. Entstehende Mehrkosten (zu Lasten des Auftraggebers). 
a) Bureauunkosten. 
b) Werkstattunkosten. 
c) Gesamtkosten' des neu hinzukommenden Lagermaterials, einschlieBlich 

Abfall und Kosten der Bearbeitung. 
d) Gesamtbetrag des neu bestellten Walzwerksmaterials und Kosten seiner 

Bearbeitung. 
3. Abzuziehende Betrage (zugunsten des Auftraggebers). 
a) Gesamtmenge des auf Lager zu nehmenden Materials. Da das Material 

Langen aufweist, deren spatere Verwendung zweifelhaft ist, ist nur der Schrott­
preis abzuziehen. 

b) Gesamtmenge des unbearbeiteten, in den Schrott kommenden Materials, 
Abzug des um die Handlungsunkosten verminderten Schrottpreises. 

c) Gesamtmenge des bereits verarbeiteten und jetzt zu verschrottenden 
Materials. Abzug wie bei b. 

4. Zu den obenerwahnten Fabrikationskosten (Bureau- und Werkstatt­
unkosten) ein prozentualer Zuschlag fiir Generalunkosten. 

5. Prozentualer Zuschlag fiir Gewinn. 

In vielen Fallen kann der Auftraggeber infolge verschiedener Um­
stande die fertiggestellten Bauteile zu der vertraglich festgelegten 
Lieferzeit nicht gebrauchen und wiinscht von der Eisenbauanstalt 
eine vorlaufige Lagerung der Konstruktionen, bis die Aufstellung 
moglich ist. Es kann sich dabei um Zeitraume von 3 Monaten bis zu 
3 oder 4 Jahren handeln. In diesem Fall wird das Material zum 
Lagerplatz . befordert und erst auf Abruf verladen. Die hierfiir yom 
Auftraggeber zu zahlende Vergiitung berechnet sich aus den doppelten 
Transportkosten des Materials und der Platzmiete. 

Anderungen wahrend der Werkstattbearbeitung. Solche Anderungen 
bedeuten stets einen Zeitverlust und sind daher auf ein MindestmaB 
zu beschranken. Von diesen Anderungen werden rund 80 v H von der 
Vorzeichnerei angeordnet, wahrend die iibrigen 20 vH von anderer 
Seite stammen. Die Ursachen der Anderungen sind meistens folgende 
Fehler: 

1. Falsche Positionsbezeichnung. 
2. Zeichnungsfehler. 
3. Verwechslung von "Rechts" und "Links". 
Bei groBerer Sorgfalt der Konstrukteure und Checker konnen manche 

Fehler vermieden werden. ZweckmaBig ist es, die Aufstellung der 
Positionen in der Reihenfolge ihrer Verwendung vorzunehmen. Dieses 
erleichtert auch dem Checker die Arbeit sehr, der die Zeichnung erst 
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gegenzeichnet, nachdem er festgestellt hat, daB "Rechts" und "Links" 
genau bezeichnet worden sind. Zeichnungsanderungen lassen sich in 
4 Gruppen einordnen: 

1. Vom Auftraggeber veranlaBte Anderungen. 
2. Durch das Material verursachte Anderungen. 
3. Von der Werkstatt angeordnete Anderungen. 
4. Anderungen infolge von Zeichnungsfehlern. 
Die Anderungen der Gruppe I miissen ohne weiteres ausgefiihrt 

werden, vorausgesetzt, daB der Auftraggeber bereit ist, die Unkosten 
zu tragen. 

Die in Gruppe 2 genannten Anderungen sind solche, die infolge zu 
kurz oder unrichtig vom Walzwerk oder Lager gelieferten Materials 
notwendig geworden sind. Doch ist in jedem Fall festzustellen, ob das 
unrichtig gelieferte Material nicht trotzdem den verlangten Anforde­
rungen an Giite, Aussehen, Gewicht usw. entspricht und Ersatzmaterial 
gespart werden kann. 

Die unter 3 erwahnten, von der Werkstatt angeordneten Ande­
rungen sind solche, die Vereinfachung in der Bearbeitung oder Be­
richtigung von Irrtiimern beim Stanzen oder Schneiden des Materials 
herbeifiihren sollen. Anderungen dieser Art diirfen nur vorgenommen 
werden, wenn die Kosten der Bearbeitung dadurch vermindert werden 
konnen und Giite und Aussehen der Konstruktion nicht benachteiIigt 
werden. 

Eine Erlliuterung des Begriffs "Zeichnungsfehler" eriibrigt sich. 
Die Konstrukteure werden zwar stets Fehler machen, aber bei erhohter 
Aufmerksamkeit wird es moglich sein, sie auf ein MindestmaB zu be­
schranken. 

Die Anderungen auf den Zeichnungen konnen auf zweierlei Weise 
ausgefiihrt werden, entweder durch Eintragen mit Tusche auf den 
Blaupausen oder durch Berichtigung der Originale und Ersatz der 
alten Blaupausen durch neue. Bei groBen Werken ist ein Konstrukteur 
nur damit beschaftigt, die Anderungen auf den Zeichnungen, Stiicklisten 
usw. auszufiihren. Seine Aufgabe besteht darin, die von Anderungen 
betroffenen Zeichnungen aller Abteilungen sorgfaltig zu berichtigen und 
die Anfertigung neuer Pausen zu veranlassen. Diese Arbeit verlangt 
einen zuverlassigen und gewissenhaften Mann, da ein Versehen oder 
eine Nachlassigkeit bei der Anordnung von Anderungen leicht erhebliche 
Unkosten verursachen kann. 

Anordnung der Einstellung von Arbeiten. Nachdem bereits die Be­
arbeitung eines Auftrags begonnen hat, kann der Auftraggeber, durch 
irgendwelche Umstande veranlaBt, gelegentlich eine Abanderung des 
urspriinglichen Entwurfs fiir notwendig halten. Noch vor endgiiltiger 
Entscheidung wird er deshalb die Einstellung der Arbeiten fiir die 

4* 
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Bauteile anordnen, die einer Anderung unterzogen werden sollen oder 
deren Lieferung evtl. ruckgangig gemacht werden muB. Da die Anord­
nung einer solchen Einstellung der Arbeiten leicht Verwirrung in der 
Werkstatt hervorrufen kann, ist die Aufstellung einer genauen An­
weisung notwendig. 

1. 1st nur eine geringfiigige Anderung beabsiohtigt, so ist der Abteilungs. 
leiter der betreffenden Abteilung zu unterrichten und die Einstellung der Arbeit 
an den Teilen anzuordnen, die geandert werden sollen, bis ein Konstrukteur 
die zugehOrigen Zeichnungen abgeandert hat. 

2. 13011 nur ein auf einer Zeichnung dargestellter Konstruktionsteil zurUok­
!lehalten werden, so durohstreioht man die betreffenden Teile und Angaben auf 
den Zeichnungen, Stiiok- und Versandlisten. Naoh Anderung auf diesen werden 
dann neue Pausen in die Werkstatt gegeben unter besonderer Kennzeiohnung 
der abgeanderten Positionen (etwa Durohstreiohen der nioht geanderten). War 
die Werkstattbearbeitung nooh nioht aufgenommen worden, so holt man die 
Zeiohnungen einfach zuriiok, andert sie ab und gibt sie erneut in die Werkstatt. 
Die Versandlisten brauohen nicht besonders aus der Werkstatt zuriiokgeholt 
zu werden, sondern werden sobald wie moglioh dort abgeandert. 

1st das Material sohon in der Vorzeiohnerei und an den Stanzen gewesen, so 
kOnnen die Zeichnungen nur von den iibrigen Abteilungen der Werkstatt zuriick­
geholt und die Anderungen in der friiher besohriebenen Weise ausgefiihrt werden, 
wahrend das der Vorzeichnerei iiberwiesene Blatt den Vermerk "Ungiiltig" erhalt. 

3. Hat die Werkstattbearbeitung noch nioht begonnen und betrifft [die 
Anderung eine ganze oder den gro.Ben Teil einer Zeiohnung, so werden samtliche 
in die Werkstattgegebenen Pausen der Zeiohnung zuriiokgeholt und fiir ungiiltig 
erkliirt. 

4. Erstreokt sich die Einstellung auf eine betrachtliche Tonnenzahl oder 
auf einen ganzen Auf trag, so ist die Betriebsleitung zu benaohrichtigen und iiber 
die Einstellungsanordnungen fiir die einzelnen Abteilungen der Werkstatt, aus 
denen dann die Zeichnungen zuriiokgeholt werden, zu beraten. Wird spater die 
Bearbeitung wieder freigegeben, so erhalt die Werkstatt entweder die geanderten 
oder die ungeanderten Zeichnungen zuriick, was dem Betriebsleiter unterAngabe 
der Zeiohnungsnummer und Art der Konstruktion, sowie des Datums und des 
Grundes der damaligen Einstellungsanordnung sohriftlioh mitgeteilt wird. 

Praktische Winke fUr den Zeichensaal. Auf die Notwendigkeit 
rationeller Arbeitsweise ist schon in den vorhergehenden Ausfuhrungen 
hingewiesen worden. Es ist darum jede Ursache unwirtschaftlicher 
Arbeit auszuschalten. 

Wie bereits erwahnt, solI die ganze Umgebung im Zeichensaal 
giinstig auf den Konstrukteur einwirken. Erforderlich ist dazu gute 
Beleuchtung (natiirliche und kunstliche), gut durchliiftete Zeichensale, 
gute Einrichtung (Tische, Stuhle, ReiBschienen), saubere Bureaus, 
Waschraume und Aborte. Der Konstrukteur darf nicht durch storende 
und vermeidbare Gerausche in seiner Arbeit behindert werden. So 
mussen z. B. die ZeichensaIe vor dem Larm der Werkstatt und des 
Fernsprechers geschutzt sein. 

Wichtig ist eine richtige Arbeitszuteilung. Der Konstrukteur solI 
nicht allein fur die ihm zugewiesene Arbeit geeignet sein, ihm mussen 
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auch klare und vollstandige Anweisungen gegeben werden, damit er 
die Arbeit schnell und zweckmaBig ausfiihren kann. 

Am wenigsten wissen die Konstrukteure meistens den Wert der .Zeit 
zu wiirdigen, was verschiedene Ursachen haben kann, wie Ungeiibtheit, 
Ungeeignetheit fiir eine bestimmte Arbeit, Mangel an Ehrgeiz oder 
Nachlii.ssigkeit. Auf jeden Fall miissen die Konstrukteure lernen, mit 
der Zeit sparsam umzugehen, um produktive Arbeit zu leisten. 

Die Zeichnungen fiir die Bestellung werden zweckmaBig im gleichen 
MaBstab wie die Konstruktionszeichnungen ausgefiihrt (meistens MaB­
stab l' = I"), brauchen daher nur einmal ausgefiihrt zu werden. 

Oft werden bei Zeichnungen auf Pausleinen die Werkstattniete un­
notigerweise mit dem Zirkel in Blei eingezeichnet, obwohl die Zeichnung 
spater in Tusche ausgezogen werden soli, oder Benennungen werden 
voll ausgeschrieben, obwohl Abkiirzungen dafiir allgemein bekannt sind. 
Oder es werden fiir die Beschriftung drei Hilfslinien gezogen, wahrend 
gar keine notwendig ware, und Konstruktionseinzelheiten mit einer 
Genauigkeit ausgearbeitet, die viel Zeit kostet aber durchaus unnotig 
ist. Deutliche undleserliche Stiicklisten werden nochmals abgeschrieben, 
weil sie etwas unsauber erscheinen; Zeichnungen werden erneut auf­
gerissen, wahrend die Entwurfszeichnungen des Auftraggebers zweck­
maBigerweise hatten verwendet werden konnen. Sehr oft· werden 
Konstruktionseinzelheiten genau durchgearbeitet, die viel besser von 
alten Zeichnungen hatten iibernommen werden konnen, oder Berichte 
in iiberfliissiger Ausfiihrlichkeit aufgestellt. 

Da bei der Anfertigung der Werkstattzeichnungen Riicksicht auf 
die Werkstatteinrichtung genommen werden muB, kann es zweckmaBig 
sein, gewisse Einzelheiten dem Vorzeichner zu iiberlassen, hierhin ge­
horen komplizierte Verbande, schrage Portale, Durchdringungen ge­
kriimmter Flachen usw. In solchen Fallen hat sich der Zeichensaal mit 
der Werkstatt iiber die Arbeitsweise zu verstandigen, in den Zeichnungen 
sind dann nur die angenaherten Langen und KontrollmaBe anzugeben. 

Verbande, leichte Fachwerktrager und ahnliche Konstruktionen 
sind moglichst auf einem Blatt unterzubringen, vorausgesetzt, daB die 
Zeichnung dabei nicht zu iiberfiillt und uniibersichtlich wird. Auf 
diese Weise sind aIle Teile samt ihren Anschliissen nur einmal zu zeichnen. 

Um die Anfertigung neuer Zeichnungen zu ersparen, sind, wenn 
moglich, Vervielfaltigungen ahnlicher vorhandener Zeichnungen zu be­
nutzen, was bei Stiitzen und Tragern von Viadukten, Saulen und 
Dachbindern von Walzwerkbauten sowie bei Stockwerksbauten oft 
moglich ist. Die Kosten der Lichtpausen sind gering im Vergleich zu 
denen einer neuen Zeichnung. 

Wie bereits erwahnt, wird in vielen Fallen das Arbeiten auf Trans­
parentpapier mit untergelegtem Quadratpapier vorteilhaft sein. 
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Mechanische Zeichenapparate konnen zweckmaJ3ig beim Aufzeichnen 
VOn Konstruktionen mit schiefwinkligen Anschlussen benutzt werden. 
Ein solcher Apparat wird hinten am Zeichentisch befestigt, seine Arme 
konnen, in jedem gewiinschten Winkel zueinander eingestellt, parallel 
verschoben werden. Hierbei sind Papier oder Pausleinen in zweckmaBiger 
Weise auf dem Zeichentisch zu befestigen. 

Kleinere Knotenbleche mit Diagonalanschlussen konnen am besten 
ohne Aufzeichnung von NaturgroBen mit Hille des "bevel detailer", 
einem mit Quadratteilung versehenen Karton, in dessen einer Ecke ein 
Zelluloidarm drehbar befestigt ist, bestimmt werden. Bei Verwendung 
dieses Hilfsmittels kann der Konstrukteur sehr schnell die Breite des 
Bleches, die Anordnung der Niet16cher usw. festlegen, auch dem Checker 
kann es gute Dienste leisten. 

Von den Blaupausen ist ausgiebiger Gebrauch zu machen. 1m 
allgemeinen werden bei groBeren Auftragen die Zeichnungen an Hand 
von Pausen gepriift, wahrend bei weniger umfangreichen die Priifung 
auch auf dem Original vorgenommen wird. Die fiir die Einholung der 
Genehmigung seitens des Auftraggebers sowie fUr die Werkstatt not­
wendige Menge an Pausen ist genau festzustellen und jede sonstige 
Anforderung von Pausen nachzuprufen, um die unnotige Herstellung 
von Blaupausen zu vermeiden. 

Mit den Zeichenutensilien solI sparsam umgegangen werden, bei 
einiger Aufmerksamkeit kann ihre Verschwendung auch verhindert 
werden. Zum sparsamen und bequemen Gebrauch der Bleistifte sind 
Bleistifthalter und -spitzer zweckmaBig. Neuerdings nimmt die Ver­
wendung von Fiillbleistiften auf den Bureaus mehr und mehr zu. Fur 
die Priifung der Zeichnungen werden am besten Farbstifte benutzt. 

Auf keinen Fall solI der Konstrukteur mit mechanischen Arbeiten 
belastet werden, seine Tatigkeit solI sich vielmehr auf die Material­
bestellung, konstruktive Arbeit, Priifung und sonstige Arbeit rein tech­
nischer Art erstrecken. Das Niederschreiben der Berichte, Bestellen 
der Blaupausen und Vervielialtigungen und Einpacken derselben ist 
Sache des Bureauschreibers. 

Kurzum, ein wenig Beachtung wirtschaftlicher Arbeitsweise im 
Zeichensaal wird dazu beitragen, die auf einen Auf trag entfallenden 
Unkosten auf ein MindestmaB zu beschranken. 

VIII. Bearbeitnngsvorschriften. 
Gegenwartig ist eine betrachtliche Zahl von Vorschriften fur Eisen­

bauwerke im Gebrauch, doch ist man bestrebt, ihre Zahl zu verringern 
und eine Vereinheitlichung durchzufiihren. 
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Eine Reihe von Eisenbahngesellschaften verwendet fiir ihre Auf­
trage die Vorschriften der "American Railway Engineering Association" 
(A.R.E.A.), andere Eisenbahnen haben diese A.R.E.A.-Vorschriften 
mit verschiedenen Abanderungen versehen oder benutzen die "Common­
Standard" -Vorschriften; auch sind von verschiedenen Gesellschaften 
noch eigene Vorschriften aufgestellt worden. 

FUr Hochbauten sind meistens besondere Vorschriften, die den 
Bauordnungen der einzelnen Stadte entnommen sind, in Anwendung. 
Das Amerikanische Institut fiir Eisenbau (American Institute of Steel 
Construction) hat Vorschriften herausgegeben, die eine einheitliche Ge­
staltung der Eisenbauwerke erstreben. 

Fiir StraBenbriicken sind neuerdings Vorschriften, teils von Bau­
behorden, teils von Zivilingenieuren, bearbeitet worden. Beachtung ver­
dienen besonders die von der "American Railway Engineering Asso­
ciation" und der "American Society of Civil Engineers" herausgegebenen 
Vorschriften fiir StraBenbriicken. Das groBe Ansehen und die Bedeutung 
dieser Gesellschaften werden diesen Vorschriften weitgehende Geltung 
verschaffen und weiterhin ihrer Vereinheitlichung fOrderlich sein. 

Fiir den Behiilterbau werden von seiten der Auftraggeber meistens 
besondere Bedingungen vorgeschrieben. 

Jedenfalls sind die vielen fiir dieselbe Gattung von Eisenkonstruk­
tionen bestehenden Vorschriften die Ursache unwirtschaftlicher Arbeit 
und bedeuten fiir den Auftraggeber unnotige Mehrkosten und verzogerte 
Lieferung. 

Vereinheitlichung der Vorschriften. Der Aufstellung einheitlicher 
Vorschriften fiir eine bestimmte Gruppe von Konstruktionen lassen 
sich keine schwerwiegenden Bedenken entgegenhalten. So konnten 
z. B. einheitliche Vorschriften fiir Eisenbahnbriicken unter 300 FuB 
Lange, fiir bewegliche Briicken, fiir StraBenbriicken, fiir Hochbauten 
und fiir den Behalterbau ausgearbeitet werden. Die Grenze von 300 FuB 
ist deswegen gewahlt, weil sie in den Vorschriften der A.R.E.A. ent­
halten ist. Fiir Briicken iiber 300 FuB, fUr die meistens hochwertige 
Stahle in Betracht kommen werden, ist fiir jeden Fall die Aufstellung 
besonderer Vorschriften zu empfehlen. 

Dabei ist es selbstverstandlich, daB sich die Vereinheitlichung nicht 
nur auf die Bearbeitungsvorschriften, sondern in gleicher Weise auf 
Belastungsannahmen, zulassige Beanspruchungen, Bezeichnungen, Ma­
terialgiite usw. erstrecken muB. 

Fiir den Briickenbau wiirde beispielsweise die Einfiihrung von drei 
Einheitslastenziigen, einer fiir Briicken der Hauptstrecken und auBer­
dem ein mittlerer und ein leichter Lastenzug, zweckmaBig sein. Ein­
heitliche Lichtraumprofile, Entwurfsgrundlagen urid Fertigungsvor­
schriften miiBten hierfiir gleichfalls aufgestellt werden. 
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Einheitliche Hochbauvorschriften miiBten eine Gliederung nach den 
verschiedenen Klassen von Bauwerken erfahren und vor allem einheit­
Hche Angaben iiber die pro QuadratfuB zulassigen Belastungen, iiber 
die Materialvorschriften, Windbelastungen, zulassigen Beanspruchun­
gen, sowie einheitliche Grundsatze fiir die konstruktive Durchbildung 
und Bearbeitung enthalten. 

FUr StraBenbriicken wiirde die Annahme zweier Belastungstypen 
allen Anforderungen geniigen konnen, einmal Belastung durch StraBen­
bahnwagen und zweitens durch Dampfwalzen oder ahnliche Lasten. 
1m iibrigen konnte die Vereinheitlichung der Entwurfsgrundlagen wie 
oben erwahnt durchgefiihrt werden und natiirlich auch auf alle iibrigen 
Arten von Eisenbauten sinngemaB angewandt werden. 

Die wichtigsten Vorteile, die sich bei Durchfiihrung einer solchen 
einheitlichen Regelung ergeben wiirden, sind im folgenden zusammen­
gestellt .. 

1. Eine Verminderung der Materialsorten wiirde die Produktion der 
Walzwerke heben und die Materialgiite verbessern, was bei einer Be­
schrankung des Walzprogramms auf wenige Arten leichter moglich ist, 
als wenn die Profile in unnotig vielen Qualitaten gewalzt werden. 

2. Ein weniger umfangreiches Walzprogramm ermoglicht eine 
schnellere Lieferung, da sich das Walzen eines bestimmten Profils in 
kiirzeren Zwischenraumen wiederholt. 

3. Die Konstruktionswerkstatten stellen sich auf eine beschrankte 
Zahl von Materialsorten ein, was zur Verbesserung der Giite der Kon­
struktionen beitragt. 

4. Je nach der Nachfrage konnen bestimmte Briickentypen, z. B. 
Blechtragerbriicken von 40,50, 60, 70, 80, 90 und 100 FuB, Fachwerk­
briicken von 125, 150, 175,200 und 300 FuB Lange auf Vorrat angefer­
tigt werden, wobei es jedoch nicht notwendig ist, daB die Briicken voll­
standig zusammengebaut werden. Es werden zunachst nur die Haupt­
teile zusammengebaut auf Lager gelegt, damit bei eiligen Auftragen 
eine schnelle Lieferung moglich ist. 

5. In flauen Zeiten, bei Auftragsmangel, kann durch Herstellung 
von Normalkonstruktionen der Betrieb aufrechterhalten und Arbeits­
losigkeit der Arbeiter vermieden werden. Diese bei niedrigen Arbeits­
lOhnen hergestellten Teile konnen dann bei Besserung der Konjunktur 
zu hoheren Marktpreisen abgesetzt werden. 

6. Die Herstellung von Normalkonstruktionen bietet dem Kaufer 
schnellere Lieferung bei Kostenersparnis. 

Glite der Bearbeitung. Stets solI eine Qualitatsarbeit erstrebt wer­
den, jedoch sind unnotige Anforderungen an die Giite der Bearbeitung 
zu·vermeiden. Zwar wird ein Festhalten an den Grundsatzen guter 
Konstruktionsarbeit die Starke und Haltbarkeit der Bauwerke erhOhen, 
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andererseits wird ein Versagen einer Konstruktion selten nur durch 
schlechte Bearbeitung zu erklaren sein. 

Die Mannigfaltigkeit der Eisenbauten bedingt naturgemaB erhebliche 
Unterschiede in den Fertigungsvorschriften. Wahrend z. B. fiir Eisen­
bahnfachwerkbriicken sowie fiir bewegliche Briicken stets ein Auf­
reiben der Nietlocher vorzuschreiben ist, kann bei leichten Blechtragern, 
Geriiststiitzen oder Normaltypen fiir leichte StraBenbriicken usw. hier­
auf verzichtet werden. 

Viele der in den zur Zeit gebrauchlichen Vorschriften enthaltenen 
Bestimmungen haben keinen praktischen Wert, so daB man annehmen 
sollte, daB die alleinige Vorschrift einer in den Eisenbauanstalten er­
probten und einwandfreien Bearbeitungsweise ausreichend sein miiBte, 
um gute Arbeit zu gewahrleisten. 

IX. Brnckenbau. 
Fiir eine gleichartige Bearbeitung der den Konstrukteuren gestellten 

Aufgaben ist eine Zusammenstellung von Vorschriften fiir den Zeichen­
saal sehr zweckmaBig. Ihr Gebrauch erspart manche Frage seitens des 
Konstrukteurs und manche Anderung seitens des Checkers. Diese Re­
geln miissen, besonders mit Riicksicht auf die jiingeren Konstrukteure, 
knapp und klar gefaBt sein und sollen nur als Richtlinien gelten, die 
sinngemaB in jedem Einzelfall anzuwenden sind. 

Die folgenden Ausfiihrungen gelten im besonderen fiir Briicken­
bauten, im allgemeinen jedoch auch fiir sonstige Eisenbauten, soweit 
diese nicht in den Abschnitten iiber Hoch-, Industrie-, Maschinen- und 
Behalterbau gesondert behandelt werden. 

Einteilung. 
Die hauptsachlichsten Konstruktionselemente sind genietete Trager, 

Stiitzen, Walztrager, Fachwerkstabe und Verbande. Die verschiedenen 
Briickenarten sind in folgenden Unterabschnitten kurz erlautert: Walz­
trageriiberbauten, Blechtragerbriicken mit oben oder unten liegender 
Fahrbahn, Fachwerkbriicken mit oben oder unten liegender Fahrbahn 
und mit genieteten Knoten- ~ r;-

punkten oder Gelenkbolzen-
verbindungen, Talbriicken J 
(Viadukte), Hochbahnkon- ., 

struktionen, Unterfiihrungen ~~~~§~~~~~~;m 
und Bogenbriicken. 

Walztrageriiberbauten. 
Ihre wichtigsten Teile sind: 

I-±­
Abb. 4. Walztrageriiberbau. 

Die Walztrager als Haupttrager (I-Profile), die Querverbindungen und 
Auflagerplatten (s. Abb. 4). Die I-Eisen sind hierbei in solchen 
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Abstanden anzuordnen, daB die Niete der Querverbindungen noch 
gut zu schlagen sind. AIle Locher werden gestanzt, die Niete mit dem 
PreBlufthammer geschlagen. 

Blechtrligerbriicken mit unten liegender Fahrbahn. Die Haupttrager 
weisen nur in der Ausbildung ihrer Enden Unterschiede auf, da diese 
entweder abgerundet, als Viertelkreisbogen oder eckig ausgebildet werden. 

Abb.5. Quertrager. 

Abb.5 zeigt zwei Querschnittsanordnungen fiir Blechtragerbriicken 
ohne Uberfiihrung der Bettung. 1m einen Fall ist das Quertragersteh­
blech gegen die Eckaussteifung gestoBen, im anderen Fall das Eckaus­
steifungsblech auf den Quertrager gesetzt und mit Winkeln angeschlos­

sen. Als Langstrager werden je nach Be­
lastung und Quertragerabstand entweder 
I-Profile oder genietete Trager verwendet. 

Bei iiberfiihrter Bettung wird der Fahr­
bahnrost aus I -Tragern gebildet, die in 
Abstanden von 1 bis 2 FuB quer zu den 
Haupttragern angeordnet und entweder 
uber oder unter den Untergurtwinkeln der 
BIechtrager, wie Abb.6 zeigt, an diese 
angeschlossen werden. 

Abb. 6. Anordnung der Quertrager Blechtrager mit oben liegender Fahr­
bei gescblossener Fahrbahn. bahn. Die Gurtungen bestehen bei diesen 

Briicken entweder aus zwei Winkeln mit Gurtplatten oder, mit Ruck­
sicht auf eine bequemere Schwellenbefestigung, aus vier Winkeln ohne 

Gurtplatten (s. Abb. 7). Zur Verstarkung des T l Gurtquerschnittes konnen hierbei zwischen den 
Winkeln noch Lamellen vorgesehen werden. 
Zwischen den Haupttragern werden Quer- und 
Windverbande angeordnet. Auf besonderen 

Abb.7. Obere.Gurtung von Wunsch und auf Kosten des Auftraggebers 
Blechtragem. 

werden zuweilen solche Briicken bis zu 60 FuB 
Lange vollstandig zusammengebaut verschickt. 
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Blechtriigerbriicken mit Fahrbahn oben und iiberfiihrter Bettung 
werden in iihnlicher Weise wie die mit offener Fahrbahn ausgebildet. 
Wiihrend bei letzteren die Schienen mit den Schwellen unmittelbar auf 
der Eisenkonstruktion liegen, ist bei ersteren noch ein quer zu den 
Haupttriigern liegender Rost aus I-Triigern mit einer Bohlenabdeckung 
zur Aufnahme der Bettung vorhanden, oder die Bettung liegt auf einer 
auf den Haupttriigern abgestiitzten Eisenbetontafel. 

Fachwerkbriicken. a) Mit unten liegender Fahrbahn und ge­
nieteten Knotenpunkten. Bei kleineren Stiitzweiten werden mei­
stens Paralleltriiger nach dem sog. "Pratt system" verwendet (Trapez­
triiger mit nach der Briickenmitte zu fallenden Diagonalen), wiihrend 
bei den groBeren Stiitzweiten, je nach der Einstellung des Entwerfenden, 
eine betriichtliche Anzahl von Systemen, deren hiiufigste das gewohnliche 
Prattsystem mit gekriimmtem Obergurt sowie das K-Fachwerk sind, 
ausgefiihrt werden. 

Sehr verschiedenartig sind die Querschnittsformen der Fachwerk­
stiibe. In Abb. 8 sind einige gebriiuchliche Querschnitte fiir Obergurte 

Abb. 8. Obergurt· und Endpfosten· 
querschnitte. 

Abb. 9. Pfostenquerschnitte. 

und Endpfosten, in Abb.9 solche fiir die iibrigen Pfosten dargestellt. 
Abb. 10 zeigt Querschnittsausbildungen fiir Diagonalstiibe, Abb. 11 fiir 
Untergurtstabe. 

Die Querschnittsausbildung einer Fachwerkbriicke mit offener, unten 
liegenden Fahrbahn ist iihn-
lich der einer gleichartigen 
Blechtragerbriicke. I 

Bei Uberfiihrung der 
Bettung ergibt sich die in 
Abb. 12 dargestellte Quer­

Abb. 10. Diagona!querscbnitte. 
schnittsanordnung. Bindebleche 

Fiir die Locher der Baustellen-m 
niete kommen drei Bearbeitungs-
arten in Betrach t : 

Bindebleche 

~4 1. Die Locher werden beim 
Zusammenbau in der Werkstatt Abb. 11. Untergurtquerschnitte. 

aufgerieben. 
2. Das Aufreiben geschieht nach Stahlschablonen. 
3. Die einzelnen Teile werden unaufgerieben zur Baustelle geschiokt. 
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Bei Zugstaben zieht man die Anordnung von Bindeblechen wegen 
der einfacheren Nietarbeit der von Vergitterungen vor. 

b) Mit oben liegender Fahrbahn und genie­
teten Knotenpunkten. Die konstruktiveAuabUdung 
der Briioken mit oOOn liegender Fahrbahn ist ihnlioh 
wie bei den Brooken mit Fahrba.hn unten. Bei den 
enteren Bind jedooh &tete senkreohte Endpfosten not-
wendig. auoh weist die Anordnung der Fahrbahn dabei 
einige Unte1'8Chiede auf. Um eine hinreiohende Sieher­
heit gegen Umkippen zu gewihrleisten, ist der Haupt­

Abb. 12. Fabrbahnausbildung bel 
unten liegender Fabrbahn und 

iiberfiihrter Bettung. 

trigera.bstand geniigend groB zu wahlen. 
Bei offener Fahrbahn ist 68 ublioh. die Quer­
triger auf den Obergurt zu setzen und die 
IAngstriger z wisohen den Quertrigern an­
zuordnen (Abb. 13). oder aber die Quer­
triger uuterhalb des HaupttrigeroOOrgurtes 
an die Pfoeten &llZU80hlieBen und die Lings­
triger auf die Qu,ertriger zu setzen (Abb. 14). 

Bei geschiossener Fahrbahn liegen die 
querverlegten I-Trager des Fahrbahnrostes 
unmittelbar anf dem Obergurt, wodurch 
letzterer Biegungs- und Druckbeanspruchung 
erfahrt. 

c) Mit unten liegender Fahrbahn 
und Gelenk bolzen ver bind ungen. Bei 
Briicken mit Bolzengelenken ist die Mannig­
faltigkeit der Haupttragerausbildung noch 
gro6er als bei Fachwerkbriicken mit ge­

nieteten Knotenpunkten. 
Friiher wurden aIle Zug­
stiibe solcher Gelenkbolzen­
briicken als Augenstabe 
ausgebildet unter Anord­
nung von Gegendiagonalen 
in Feldern mit Spannungs­
wecbsel, doch ist es jetzt 
iiblich, in letzterem FttIl 
steife Diagonalen anzu­
wenden. 

Abb. ,13. u. 14. Quertrilgeranordnung bel Briicken mit 
oben Iiegender Fahrbahn. 

Briicken mit Gelenk­
bolzen haben ein geringeres 
Gewicht als gleichartige 
mit genieteten Knoten-
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punkten, doch sind ihre Herstellungskosten pro. Tonne hoher. Diese 
Verteuerung in der Herstellung ergibt sich aus den Kosten der Augen­
stabe, der Gelenkbolzen, des Bohrens der Bolzenlocher und des Aus­
klinkens der Quertrager. Letzteres ist mit Riicksicht auf eine gute 
Zuganglichkeit der Bolzen notwendig. Andererseits sind weniger 
Nietlocher zu bohren und aufzureiben. Obergurtstabe und Pfosten 
konnen in ahnlicher Weise wie bei Briicken mit vernieteten Knoten. 
punkten ausgebildet werden, ebenso die Fahrbahn, abgesehen von der 
erwahnten Ausklinkung der Quertrager. 

Auch die Durchfiihrung der Bettung bietet bei solchen Briicken keine 
besonderen Schwierigkeiten und ist ahnlich wie bei genieteten Fachwerk­
briicken auszufiihren. 

d) Mit oben lie gender Fahrbahn und Gelenkbolzenver­
bind ungen. Abgesehen von der Notwendigkeit senkrechter Endpfosten, 
ist die Ausbildung der Haupttrager und der Fahrbahn wie bei den 
Briicken unter c. AuBerdem ergibt sich noch die Moglichkeit, die 
erste Diagonale, wenn sie nur Zugbeanspruchung erfahrt, als Augen­
stab auszubilden. 

Talbriicken (Viadukte). In Abb. 15 ist eine Ansicht und der Quer. 
schnitt einer Talbriicke dargestellt. Diese Briicken bestehen aus Bleeh-

Abb. 15. Talbrlioke. 

trager- ode1 Walztrageriiberbauten, die auf Pendel- oder Geriistpfeilern 
abgestiitzt sind. Abb. 16 zeigt einige Quersehnittsanordnungen soleher 
Stiitzen, bei welehen besonders die Ausbildung mit 2 C-Walzprofilen 
oder 2 C -formigen geniete1len Querschnitten wegen des bequemen An-
schlusses von Langs- und Querverbanden If, "He 

zu empfehlen ist. Aueh ist ihre Her- dergl ~rurrg 8;rrdebleche 

stellung einfach. Bei den Verbii.nden ist 
die Verwendung von Bindeblechen der 
von Vergitterungen vorzuziehen. 

Die Ausbildung der Uberbauten selbst Abb. 16. 
Stiltaenquerschnitte fill Ta.lbrlioken. ist ahnlieh wie bei den gewohnJichen 

Briieken mit oben liegender Fahrbahn und bedarf keiner weiteren 
Erlauterung. 
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Hochbahnkonstruktionen. In Abb. 17 sind drei Musterquerschnitte 
dargestellt. Die Ausbildung der Stiitzen hangt hauptsachlich von dem 
unter der Hochbahn freizuhaltenden Raume abo Die Herstellung sol­
cher Konstruktionen ist ganz ahnlich wie die der Talbriicken. Es kom­
men eigentlich nur drei Konstruktionselemente, namlich Blechtrager, 

Abb.17. Eisenkonstruktion fiir Hochbahnen. 

Quertriiger und Stiitzen in Frage; da sich diese vielfach wiederholen, 
wird die Werkstattarbeit sehr vereinfacht. 

Abb. 18 zeigt die am haufigsten verwendeten Stiitzenquerschnitte. 
Rei der Qr.erschnittsausbildung ist mit Riicksicht auf den 1!'uBganger-

und Wagenverkehr besonders zu beachten, daB m" 0 keine hervorstehenden Teile vorhanden sind. 
Mehr Schwierigkeit-en bieten jedoch die Halte­

stellen der Hochbahnen, da es sich hier um 
6i"ddJlec/M VU"giffuu"g leichte Konstruktionen mit wenig gleichen 

Abb.18. Teilen und auBerdem bei den Haupiitragkon-
Stiitzenquerschnitte fiir '!truktionen, infolge der verschiedenen An­

Hochbahnkonstruktionen. 
schliisse, um Abanderungen gegeniiber den 

Teilen der freien Strecke handelt. Es ist darum anzustreben, die 
Stationen unter sich wenigstens gleichartig auszubilden . 

Unterfiihrllngen. Da die Mehrzahl der Unterfiihrungen innerhalb 

Abb. 19. Unterfiibrung. 

von Stadten liegt, ist auBer der Wirtschaftlichkeit und ausreichenden 
Querschnittsbemessung ein gutes Aussehen des Bauwerkes erforderlich, 
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was aueh bei der konstruktiven Durehbildung der Einzelteile, z. B. dureh 
Anordnung ausgerundeter Konsolen oder abgerundeter Tragerenden bei 
Bleehtragern zu erzielen ist. Abb. 19 und 20 geben zwei versehiedene 
Quersehnitte fiir Unterfiihrungen wieder. Die meisten Sehwierigkeiten 

Abb. 20. Unterfiihrung. 

bereitet bei diesen Konstruktionen die Erzielung einer wasserdiehten 
Fahrbahnabdeekung und ihre Entwasserung. 

FUr die Werkstatt bieten die jetzt gebrauehliehen Konstruktionen, 
soweit es sieh um reehtwinklige Unterfiihrungen handelt und keine aus 
asthetisehen Riieksiehten erforderliehen Sonderkonstruktionen fiir 
StiitzenfiiBe oder Konsolen verlangt werden, keine besonderen Sehwierig­
keiten. Wohl aber konnen sehiefwinklige Unterfiihrungen maneherlei 
Unbequemliehkeiten fiir die Her-
stellung haben. 

Abb. 21 zeigt einen genieteten 
StiitzenfuB und zum Vergleieh eine 
einfaehere FuBausbildung, wobei das 
untere Ende des Stiitzenprofils un­
mittelbar auf einer Auflagerplatte 
ruht und eine einwandfreie Krafte­

, , , , 
: 

i 
iibertragung ermoglieht. Letztere /.t·C~:·. :((~. :/;\ L;·;:!r:~ ·I C>:.' ·,-'}.. 
Ausfiihrung ist einfacher, aber der 
ersteren mindestens gleiehwertig. 

Abb. 21. Stiitzenfullausblldung. 

Bogenbriicken. Bei einer Bogenbriicke ist auf einfaehe Quersehnitts­
anordnung und Herstellungsweise besonders zu aehten. Die Kampfer. 
auflager, etwaige Gelenke, die Quertrageranschlilsse sowie die StoBe 
der Gurtungen sind vor allen Dingen sorgfaltig durchzubilden. Abb.22 
veransehaulieht einen einfaehen Querschnitt einer Bogenbriicke. Die 
Haupttrager sind geneigt angeordnet, die Quertrager an die Haupttrager 
angesehlossen, wahrend die Fahrbahnlangstrager auf die Quertrager 
gesetzt sind. Die in den StoBen sich beriihrenden Querschnittsflaehen 
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der Untergurtstabe sind zu frasen; diese Beriihrung wird allerdings fiir 
die Krafteiibertragung llicht in Rechnung gesetzt, die Obertragung soIl 

Abb. 22. Querschnitt elner Bogenbriicke. 

allein durch die StoBdeckung 
gewahrleistet sein. Zur Er­
leichterung der Arbeiten in 
der Werkstatt sowie auf der 
Baustelle sind die unteren 
wagerechten Stahe der Quer­
verbande oberhalb des Unter­
gurtes an die Pfosten anzu­
schlieBen. 

Materialbestelluug. 
Bestellisten. FUr die Ma­

terialbestellung ist bei den 
Blechen zwischen Stehblechen, 
Lamellen und Skizzenblechen 
zu unterscheiden. Zur besseren 
Ubersicht sind bei Aufstellung 
der Bestellisten bei Konstruk­
tionsteilen, die eine groBere 
Zahl von Positionen umfassen, 
etwa nach 50 Positionen cine 
Zeile und alie 100 Positionen 
drei Zeilen frei zu lassen. 

Die Spalte "Bemerkungen" ist weitgehend zu benutzen, da erlau­
ternde Zusatze die Kontrolle des bestellten Materials bei Aufstellung 
der Stiicklisten sehr erleichtern. 

Vorzugsweise zu bestellendes Material. Da.s nachfolgend aufgezahlte 
Material ist so schnell wie moglich zu bestellell, da hierfiir oft langere 
Lieferfristen in Betracht kommen. 

1. Augenstabe, Gelenkbolzen und ZubehOrteile. 
2. Samtliche GuBteile und schweren Schmiedestiicke. 
3. Bethlehemprofile. 
4. Schmiedeeiserne und sonstige Armaturen. 
5. Riffelbleche. 
6. Schienen. 
7. Verbindungsstiicke fiir Gasrohrgelander. 
8. Buckelbleche. 
9. Abnormale Niete und Schrauben. 

10. Niete groBen Durchmessers. 
11. GroBere Mengen von Schraubenmuttern und -bolzen. Spezialmuttern, 

halbfertige und kaltgestanzte Muttern. 
12. KaItgezogenes und Sechskanteisen fiir gedrehte Bolzen. 
13. Kaltgezogene Wellen. 
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14. Walzblei. 
15. Bauholz. 
16. Feinbleche, Wellbleche mit Befestigungsteilen. 
17. Flachgangige Schrauben. 
18. Sonstiges Kleineisenzeug. 
19. Fenster und Tiiren. 
20. Sonstige schmiedeeisernen Teile. 
21. Drahtseile und Zubehiirteile. 
22. SpannschlOsser. 

MaterialHingen. Die Langen, in welchen die Walzwerke das Material 
liefern konnen, iibersteigen meistens die fUr die Werkstatt zweckmaBigen 
Abmessungen. Die Lange der Konstruktionsteile ist mit Riicksicht auf 
eine wirtschaftliche Werkstattarbeit zu wahlen. Von dieser Regel ist 
nur auf besonderes Verlangen des Auftraggebers abzuweichen, soweit 
solche Ausnahmen im Hinblick auf die Werkstatteinrichtung iiberhaupt 
moglich sind. 

Hierbei mag gleich erwahnt werden, daB die Lange der zu versenden­
den Teile moglichst 40 FuB nicht iiberschreiten solI. Bei groBeren Langen 
wiirde die Ladung, soweit es zulassig ist, iiber die Kopfschwellen des 
Eisenbahnwagens hinausragen. Drehschemelwagen sind nur zu ver­
wenden, wenn es unbedingt notwendig ist. 

Grol3te Materiallangen. 
a) Winkeleisen (in Zoll). 

L8x8, L8x6 ...••........ 
L6x6, 6x4 (Gurtwinkel fUr Blechtrager) .. 
L6x4 (aul3er " " " ) 
L6x31/z, L5x31/2' L4x4, L4X31/2' L4x3, } 
L31/z x3, L3x3, L3x21/z, L21/2X21/z 
L21/zx2 und kleiner. . .......... . 

b) C-Eisen. 
C 12/1 und C 15/1 . 

Kleinere Profile 

c) I-Eisen. 

FuB 
100 
100 
60 

45 

35 

60 
40 

Samtliche I-Profile .. . ....... 40 

d) Universaleisen. 
2211 s" bis einschliel3lich 30/1 breit 
191/8/1 " 22/1 
81 18/1 " 19/1 
61/s// " 8.0 

e) Bleche. 
In Starken von 3/8/1 bis 1/1 

961/8/1 bis einschliel3lich 120/1 breit 
601 18/1 " 96/1 
301 18/1 " 60/1 

Dencer, Eisenbau. 5 

40 
85 
80 
40 

25 
30 
35 
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in Starken von 1/," bis 5/ IS" 
721 / 8" bis einschlielllich 120" breit 
301 / 8" " " 72"" 

in Starke von 3/16" 

20 
20 

301/ 8" bis einschlielllich 72" breit . . . . . . . . 16 

Gro8tliingen der KonBtruk~ionBteile. Da man bei Blechtragern nach 
Moglichkeit MontagestoBe vermeidet, ergeben sich hierfur oft Langen, 
die fur andere Konstruktionen nicht in Frage kommen. FUr genietete 
Fachwerkteile und Stiitzen ist 60 FuB, fiir schwere Verbiinde 40 FuB 
und fiir leichte Verbiinde 30 FuB als GroBtlange anzusehen. 

Hauptprofile 1. AIle "Hauptprofile" uber 6 FuB Lange sind mit 
Ausnahme der I-, Co, S- und .i-Eisen und ohneRucksicht auf etwa.ige 
spatere Bearbeitung der Enden mindestens 3/4" langer als notwendig zu 
bestellen und die Bestellangen auf ganze Zoll abzurunden. 

Blecbe. Stehbleche, Gurtplatten und Beibleche sind bis zu 30" 
Breite als Universaleisen, in groBeren Breiten als Bleche zu bestellen, 
falls es nieht ausdriicklich anders vorgeschrieben wird. 

Bleche von 6" Breite und weniger, in Starken von 3/18 bis 21/ 4" wer­
den als Flacheisen bezeichnet und auf den Bestellisten zu den Universal­
eisen gerechnet. 

Bleche sollen moglichst in Breiten von 7, 8, 9, 10, II, 12, 13, 14, 
15, 16, 17, 18, 20, 24, 30, 36 und 48" bestellt werden. Jedenfalls sind 
stets die Breiten in ganzen Zoll anzugeben. 

StehbJeche von Blechtragern werden im allgemeinen in solcher Hohe 
bestellt, daB sie 1/4" beiderseits gegen die Gurtwinkel zuruckstehen. 
1st dies nicht zulassig, so sind sie in voller Hohe zu bestellen und ist 
etwa.s fiir die Bearbeitung der Kanten zuzugeben. 

Lamellen zwischen den Gurtwinkeln von Blechtragern, deren Gur­
tungen je vier Winkel aufweisen (s. Abb. 7), werden 3/4" kleiner als das 
lichte MaB zwischen den abstehenden Schenkeln angeordnet. 

Sollen Bleche an den Langskanten oder an den Enden bearbeitet 
werden, so ist dieses in der Spalte "Bemerkungen" anzugeben. Das 
Bestellbureau gibt dann einen Zuschlag fur die Bearbeitung, welcher 
im allgemeinen fiir die Bearbeitung einer Kante 1/4" betragt bzw. so 
gewahlt wird, daB sich ganze Zoll fiir die BestellmaBe ergeben. 

Bleche bis zu F/2" Starke werden nicht gehobelt, sondern wie an­
geliefert verwendet, nachdem sie, soweit notwendig, gerichtet worden 
sind. 

1 Unter "Hauptprofilen" (main sections) versteht man im amerikanischen 
Eisenbau die fiir die Haupttragteile (Gurtungen, Wandglieder, Blechtrager UBW.) 

bestimmten Profile, wahrend das Material fiir Anschlullwinkel, Bindebleche, 
Vergitterungen, Futter, Stolle UBW. als "Detailmaterial" (detail material) 
bezeichnet wird. 
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Soll die Oberflache von BIechen oder Auflagerplatten irgendwie 
bearbeitet werden, so ist die endgiiltige Starke mit einem entsprechen­
den Hinweis auf die Notwendigkeit einer Bearbeitung des anzuliefern­
den Materials auf der Bestelliste anzugeben. Das Bestellbureau macht 
dann ohne weiteres einen Zuschlag fiir die Bearbeitung. 

Bei Blechen mit Schragschnitten ist %" fiir jeden Schnitt zu­
zugeben. 

Bleche mit Schragschnitten sind in der in Abb. 23, 1-8 erlauterten 
Weise zu bestellen. Werden beispieIsweise je 16 BIeche nach Abb. 1, 
3, 5 oder 7 benotigt, so sind je 8 BIeche nach Abb. 2, 4, 6 bzw. 8 zu 

1 2 3 4 5 6 7 8 
Abb. 23. Bleche mit Schragschnitten. 

bestellen, die durch einen Schragschnitt jeweils zwei BIeche nach Abb. 1 
3, 5 oder 7 ergeben. 

1m allgemeinen werden alle vieleckigen Bleche rechteckig bestellt, 
abgesehen von solchen, die infolge ihrer Starke nicht mehr von den in 
der Werkstatt gebrauchlichen Blechscheren geschnitten werden konnen. 
Werden solche vieleckigen BIeche aber in groBer Zahl und gleichen Ab­
messungen verwendet, so ist zu untersuchen,· ob die Bestellung als 
Skizzenbleche nicht wirtschaftlicher wird. 

Abb. 24 zeigt ein Skizzenblech mit den fiir die 
Bestellung notwendigen MaBen, wobei stets eine 
Blechkante als Grundlinie anzunehmen ist. 

Bei der Bestellung groBerer BIeche mit langen 
Schragschnitten, die nicht mehr als Skizzenbleche 
bestelIt werden konnen, ist auf die Bearbeitungs. 
moglichkeit in der Werkstatt Riicksicht zu Abb.24. Skizzenblech. 

nehmen. 
Skizzenbleche mit einspringenden Ecken sind unbedingt zu ver· 

meiden. 
Die MaBe abgeknickter BIeche sind auf die neutrale Ebene zu be· 

ziehen, z. B. wird ein solches Blech 2'6" lang, 1/2" stark, mit Schenkeln 
von 8" und 10", als Blech 30 X 1/2 X 1'6" bestellt. 

Riffelbleche mit Schragschnitten werden, wenn sie in gerader Anzahl 
benotigt werden, nach Abb. 23 zusammengelegt bestellt. Niemals wer­
den Riffelbleche als Skizzenbleche bestellt. 

Wird die Hohe eines Bleches durch das oberste Niet eines Diagonal. 
nietrisses bestimmt, so ist 2" als Mindestabstand zwischen der oberen 
Blechkante und dem Niet vorzusehen. 

5'" 
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Winkeleisen. Bei Aussteifungswinkeln ist I" fiir die Bearbeitung 
zuzugeben und bei gekropften Winkeln ein Zuschlag fiir die Kropfung 
zu machen. 

Fiir Futter unter den Versteifungswinkeln sowie fiir die Stehblech­
stoBlaschen sind die Langen zwischen den Gurtwinkeln + 1/4" fiir die 
Bestellung anzugeben. 

Bei gekriimmten Winkeleisen gibt man je nach dem Kriimmungs­
radius und der Winkelstarke 3" bis l' fiir die Kriimmung zu. 

Bevor gebogene Gurtwinkel bestellt werden, ist es zweckmaBig, erst 
bei der Werkstatt wegen der groBten zulassigen Lange nachzufragen. 

Beim Biegen eines Winkels erfahrt der abstehende Winkelschenkel 
eine Querschnittsverminderung, weshalb der Winkel mindestens 1/2" 
breiter bestellt werden muB. 

Bei Winkeleisen mit Schragschnitten ist mindestens I" fUr den 
Schnitt zuzugeben. 

I-, Co, S- und i-Eisen. Diese Profile sind, falls sie an beiden 
Enden bearbeitet werden miissen, 3/4" langer zu bestellen als in der 
Zeichnung angegeben, bei Bearbeitung nur eines Endes geniigt 1/2" Zu­
schlag. Unbearbeitet bleibende Stabe sind in genauen Langen zu be­
stellen. Sind an beiden Enden AnschluBwinkel vorgesehen, so liiBt man 
die Stabenden 1/4" bis IN' beiderseits gegen die AnschluBwinkel zuriick­
stehen und bestellt diese kiirzere Lange. 

Gebogene I-, Co, L- oder i-Eisen werden je nach der Profilstarke 
und dem Kriimmungshalbmesser mit 6" bis 2' Zugabe in der Lange 
bestellt. 

Die Bestellii.ngen sind auf 1/4" aufzurunden, doch sind volle Zoll­
maBe zu bevorzugen, da die Walzwerke die Stabe in Langen mit + 3/S" 
Spielraum Iiefern. 

Da bei schwierigen Teilen, z. B. Walmkonstruktionen, die genauen 
Materiallangen erst nach genauer Durcharbeitung der Konstruktions­
zeichnungen bzw. Aufzeichnen von NaturgroBen ermittelt werden kon­
nen, ist hierfiir das Material in reichlicher Lange oder iu laufenden FuB 
zu bestellen. 

Fiir i -Eisen werden die Profilangaben in folgender Weise gemacht: 
FuBbreite X SteghOhe X Gewicht fur den laufenden FuB. 

"Detailmaterial". Lagermaterial in Stiicklangen bis 6' und Profile, 
die nicht im Lager vorhanden sind, bis 3' Lange werden kombiniert be­
stellt, Nichtlagerprofile iiber 3' lang werden in genauen Langen bestellt. 

Stabe fiir Flacheisenvergitterungen bis einschlieBlich 5" Breite sind 
in kombinierten, groBere Breiten in genauen Langen zu bestellen. 

Material, das in kombinierten Langen bestellt werden soil, ist in der 
Bestelliste in folgender Weise aufzufiihren: z. B. 500 laufende FuB, 
L 4 X 4 X 3/S' Stiicklange 2'6". 
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Sollen Blechtrager, Langstrager oder Stiitzen noch nach Anbringung 
der AnschluBwinkel an den Enden bearbeitet werden, so sind diese An­
schluBwinkel mit Riicksicht auf die Bearbeitung I/S" starker zu bestellen. 

Bei der Bestellung einer groBeren Menge von Bindeblechen, Schott­
blechen u. a., die, bevor sie geschnitten, unter den Vielfachlochstanzen 
gelocht werden, ist die fiir diese Maschinen geeignete Materialbreite zu 
beriicksichtigen. 

Gelenkbolzen, Schmiedestiicke u. a. Bei den Gelenkbolzen, Auf­
lagerrollen usw. sind die im bearbeiteten Zustand erforderlichen Ab­
messungen, sowie notigenfalls Skizzen, fiir die Bestellung zusammenzu­
stellen. Bolzen bis zu 51/ 2" im Durchmesser sind aus Rundeisen, falls 
nicht ausdriicklich Schmiedestiicke vorgeschrieben sind, herzustellen. 

AIle GelenkboIzen, gezogenen Wellen, groBeren Schmiedestiicke, 
Auflagerplatten sind in die Bestellisten aufzunehmen. 

Gasrohre, kleinere Bolzen, Muttern fiir Gelenkbolzen, kleinere 
Schmiedestiicke u. a. werden nicht in den Bestellisten aufgefiihrt, son­
dern sind direkt an Hand der Zeichnungen zu bestellen. 

Fiihrungsleisten fiir Auflagerrollen sind allseitig bearbeitet zu be­
stellen. 

Rundeisen mit Gewinde. FUr Rundeisenstabe, die an einem oder 
an beiden Enden Gewinde erhalten sollen, ist Material in Starken von 
3/," und 7/S" gewohnlich auf Lager vorratig, andere Starken sind des­
halb nur dann vorzusehen und beim Walzwerk zu bestellen, wenn 
groBere Mengen in Frage kommen. 

Abnormale Niete. Dem Bestellbureau ist eine Aufstellung der er­
forderlichen Mengen abnormaler Niete nach Nietstarken getrennt zuzu­
stellen. AuBerdem ist mit der Werkstatt wegen der Herstellung von 
Nieten mit Spezialkopfen Riicksprache zu nehmen, da gegebenenfalls 
noch neue Nietstempel dafiir beschafft werden miissen. 

AnschluBbiigel fiir Rundeisen (amerik. clevis). Bei diesen Teilen sind 
auf den Bestellisten der Durchmesser des AnschluBbolzens, der Kopf­
durchmesser, die GewindehOhe sowie die Starke des AnschluBbleches 
und die Art des Gewindes anzugeben. 

Gasrohre. StumpfgeschweiBtes Gasrohr wird bis einschlieBlich 3" 
Durchmesser, iiberlapptgeschweilltes von 2" Durchmesser ab aufwarts 
verwendet. Gebrauchlich sind bei beiden die Starken von 2, 21/2 und 3". 

Messingblech. Messingblech wird nach der Brown- oder Sharpe­
blechlehre bestellt. 

Einzelheiten. 
Der Konstrukteur hat sich streng an die ihm gegebenen Unterlagen 

zu halten, soweit nicht Fehler oder Irrtiimer darin erkennbar sind, 
und aIle notwendigen Fragen sich nur vom Gruppenfiihrer beant-
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worten lassen, damit dieser die Leitung der Konstruktionsarbeit in 
seiner Hand behii.lt. 

Fevor der Konstrukteur dem GruppenfUhrer eine Zeichnung als 
vollstandig fertig iibergibt, hat er sich davon zu iiberzeugen, daB 
Zeichnung und Bestelliste in Einklang stehen, er solI etwaige FeWer 
melden. Dieses ist die fiir die Zeichensaalarbeit wichtigste Regel, denn 
zu diesem Zeitpunkt konnen noch Umbestellungen vorgenommen werden, 
da das Material meistens noch nicht abgewalzt sein wird. Nach dieser 
Priifung versieht der Konstrukteur die Zeichnung rechts unten etwa 
in folgender Art mit seinem Zeichen: "Materialbest. Seite 3. I. L." 
Die Nachpriifung der Bestelliste ist sorgfaltig durchzufUhren, besonders 
wenn eine Bestelliste Positionen enthii.lt, die auf mehreren Zeichnungen 
vorkommen. 

Einteilung der Zeichunngen. Die Konstruktionen sind, je nach der 
Abteilung der Werkstatt, welcher sie zur' Bearbeitung iiberwiesen werden, 
auch moglichst getrennt darzustellen, da diese Trennung auf den Zeich· 
nungen die Arbeit wesentlich erleichtert; sie wird im folgenden erlautert: 

a) Normalblatter (24" X 36", 24" X 48", 30" X 36", 30" X 48"). 
GroBere Blatter als die angegebenen werden im allgemeinen nicht ver· 
wendet, vielmehr werden groBere Konstruktionsteile, die nicht auf einem 
Blatt vollstii.ndig dargestellt werden konnen, auf zwei oder drei Blatter 
verteilt und diese zweckmaBig mit der gleichen Zeichnungsnummer 
unter Hinzufiigung von Buchstaben z. B. 110 A-G, 110 B-G und 110 G 
versehen. Leichtere Teile, wie Verbande, leichte Blechtrager ohne Kopf. 
platten usw., sind soweit ala moglich auf besonderen Blii.ttern darzustellen. 
Genietete Teile sind von ungenieteten zu trennen. Auf den Normal· 
blattern sind darzustellen: Aile genieteten Konstruktionsteile, Walz­
trii.ger fiir Briicken- und Industriebauten (s. auch "F".Blatter), Mon· 
tagevorgange, Gasrohrgelii.nder. 

b) "G"· und "M"-Blii.tter: Maschinenteile und Schmiedestiicke 
werden entweder auf "G". oder auf "M" . Blii.ttern dargestellt. 

Baim Aufzeichnen von Maschinenteilen fiir den Briickenbau ist das 
fiir eine bestimmte Klasse von Maschinenteilen notwendige Material 
von dem einer anderen Klasse zu trennen und auf einem anderen Blatt 
darzustellen. Es ist aber nicht erforderlich, Maschinenteile und Schmiede· 
stiicke, die zu einer oder zu mehreren gleichartigen, maschinellen An­
ordnungen gehoren, getrennt aufzuzeichnen. 

"M".Blii.tter haben die GroBe 12" X 31", sie enthalten gleichzeitig 
die Stiickliste. Auf ihnen sind darzustellen: Schmiedestiicke und Ma­
schinenteile, Gasrohrgelii.nder, Trager in kleinen Mengen, Rohre, Distanz· 
ringe fiir Gelenkbolzen, gedrehte Bolzen. Die "G"-Blatter, gleichfalls 
Stiicklisten enthaltend, haben die GroBe 11" X 17" und enthalten: 
GuBeiserne Distanzstiicke fiir Trager, Rundeisen mit Spannschlossern 
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und Anschlu.Bstiicken, Augenstabe, Rundeisen mit Schleifenenden, Ge­
lenkbolzen, Nieten- und Schraubenlisten. 

c) "G"-Blatter: Diese haben die Gro.Be 12" X 31". Auf ihnen 
werden die Stiitzen und Blechtrager fiir Hochbauten dargestellt. Sie 
dienen gleichzeitig zur Aufnahme der zugehorigen Stiicklisten. 

d) "OF" -Blatter (Gro.Be 11" X 17"): Auf den "OF" -Zeichnungen 
sind aIle die kleinen Teile aufzufiihren, die entweder dem Magazin 
entnommen werden oder au.Berhalb des Werkes beschafft werden, um 
dann in der Werkstatt mit der Hauptkonstruktion zusammengebaut zu 
werden. Auf den zu letzterer gehongen Zeichnungen ist jeweils auf 
das zugehorige "OF"-Blatt zu verweisen, und umgekehrt ist auf dem 
"OF"-Blatt anzugeben, zu welcher Zeichnung die dargestellten Teile ge­
horen. Besonders ist auf jedem "OF"-Blatt zu vermerken, da.B die dar­
gestellten Teile nicht alIein zur Baustelle versandt werden diirfen. Hierzu 
gehoren z. B.: Gasrohrverbindungsstiicke, Leitern, Schrauben usw. 

e) "F"-Blatter (Gro.Be 11" X 17"): Auf ihnen werden Walztrager 
fiir den Briicken- und Industriebau (s. auch Normalblatter) sowie fiir 
Hochbauten dargestelIt. 

f) "K"-Blatter (GroBe 11" X 17"): enthalten die Zeichnungsver­
zeichnisse fiir aIle Konstruktionsarten. 

g) "EF"-Blatter (Gro.Be 11" X 17"): Sie dienen zur Aufnahme der 
Nieten- und Schraubenlisten fiir die Baustelle. 

Verwertung alter oder fremder Zeichnungen. Bei alten oder yom Auf­
traggeber iiberlassenen Zeichnungen ist die soeben erlauterte Trennung 
nach den verschiedenen Klassen meistens nicht durchgef~rt und sind 
z. B. Briickenteile zusammen mit Maschinenteilen und Schmiedestiicken 
auf einer Zeichnung dargestelIt. Um" eine Neuanfertigung der Zeichnung 
zu umgehen, wird wenigstens eine getrennte Aufstellung der Stiicklisten 
vorgenommen und die Zeichnung mit folgenden Anmerkungen versehen: 
Briickenbauteile dieser Zeichnung siehe Stiickliste 11, Maschinenteile 
und Schmiedestiicke siehe Stiickliste 15. Hiernach kann das BestelI­
bureau dann getrennte Bestellisten aufstelIen. 

Zeichnungsverzeichnis. Bei Auftragen, die bis zu zehn Zeichnungen 
umfassen, ist auf der Zeichnung, welche die zuerst aufzustellenden 
Konstruktionsteile enthalt, ein Blattverzeichnis in nachfolgender An­
ordnung einzutragen: 

Zeichnungsverzeichnis. 

Blatt Nr. I Gegenstand I Bezeichnung 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

I Endpfosten 
Obergurt 
Pfosten 

Quertrager 
Lii.ngstrager 
Langstrager 

LO-Ul 
UI-U3, U3-U5 
UI-Ll, U3-L3 

Fl, F2 
81, S3, 86 
82,84,85 
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Bei groBerer Zeichnungszahl ist auf einem besonderen Blatt eine 
Liste der Zeichnungen mit abgekiirzten Benennungen, ohne ausfiihr­
lichere Beschreibung des dargestellten (rt)genstandes, aufzustellen. 

Sobald die letzte Zeichnung eines Auftrages zur Werkstatt gegeben 
ist, erhiiJt das Betriebsbureau, die Kalkulation, der Versand und jede 
sonstige dafiir in Betracht kommende Abteilung je ein Zeichnungsver­
zeichnis, welches eine endgiiltige -obersicht des ganzen Auftrages gibt, 
eine Kontrolle des zu versendenden Materials ermoglicht und in folgender 
Weise abgefaBt sein kann: 
Blatt 1-57 einschl.: GroBe Konstruktionszeichnungen. 

o 1-019 Skizzenblatter. 
" D 1 "Darstellung der Durchbiegung und "Oberhohung. 
" E l-E 4 " Montageanordnung. 
"EFI-EFI7 Nietlisten fUr die Baustelle. 
" K 1 Blattverzeichnis. 

Allgemeine Regeln fiir die Konstruktionsarbeit. Die nachstehenden 
Regeln beziehen sich auf die tagliche Arbeit im Konstruktionsbureau; 
ihre Beachtung tragt viel zur Ersparnis an Zeit, Vermeidung von Fehlern 
und Vereinheitlichung der Bureauarbeit beL 

Auf jede Zeichnung ist ein 
.i! nach nebenstehender Skizze auf-Anzufort~qen 

1 81echfrCiCler 
1 . 
2 II 

Jill 2 

Abb.25. 

G1 
Ga 
G3 
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gestelltes Verzeichnis der anzu­
fertigenden Bauteile zu setzen. 

Gleiche Teile sind auf einer 
Zeichnung nur einmal heraus­
zuzeichnen. 

Kommt eine Position auf verschiedenen Zeichnungen vor, so ist sie 
nur einmal darzustellen, aber in den dazugehorigen Stiicklisten jedesmal 
aufzufiihren. 

Bei wiederholtem Vorkommen einer Position auf einer Zeichnung 
ist die Nietteilung nur einmal einzutragen, z. B. bei Aussteifungswinkeln 
von Blechtragern, auch sind in einer fortlaufenden Reihe gleicher Niet­
abstande nicht samtliche Niete einzuzeichnen. 

Bei langen Konstruktionsteilen brauchen die punktierten Linien, 
welche unsichtbare Teile darstellen, nur auf eine kurze Strecke ein­
gezeichnet zu werden, urn die Zeichenarbeit einzuschranken. 

Bei den MaBzahlen sind, auBer bei Angaben in FuB und Zoll, nur die 
Zahlen ohne Zollbezeichnung einzutragen. 

Auf den Zeichnungen ist das Wort "nur" sowie die Bemerkung "wie 
gezeichnet" u. a. zu vermeiden. 

Auf einer dem Gruppenriihrer als fertig iibergebenen Zeichnung 
dad ohne dessen Wissen keine Anderung mehr vorgenommen werden, 
da die Zeichnung in der Zwischenzeit bereits gepaust sein kann. 



Positionsbezeichnung. 73 

Positionsbezeichnung. Alles Material bis zu 10 FuB Lange kann im 
allgemeinen als "Detailmaterial" angesehen werden und erhalt als 
solches Positionsbezeichnungen. 

Gelegentlich kann es zweckmaBig sein, auch den Hauptprofilen 
("main material") Positionsbezeichnungen zu geben, z. B. den Wand­
gliedern von Fachwerkbrucken, den Fahrbahnteilen von Brucken 
mit uberfiihrter Bettung oder anderen Teilen, die sich in gleicher Aus­
bildung mehrfach wiederholen. 

Andererseits kann Detailmaterial, das einzeln zum Versand kommt, 
ohne Positionsbezeichnung bleiben, falls es durch die Versandbezeichnung 
genugend gekennzeichnet ist. 

Als Positionsbezeichnungen sind folgende ublich: 
a fUr i-Eisen mit Ausnahme der gebogenen Winkel und der 

Aussteifungswinkel; 
t fUr Futter; 
h fUr gebogene Winkel und Bleche; 
k fUr Aussteifungswinkel, die einseitig eingepaBt werden; 
p fUr aIle Bleche mit Ausnahme der unter h; 
8 fUr Aussteifungswinkel, die beiderseits eingepaBt werden; 
y fUr Vergitterungen; 

m fur kurze I-, C-, L-, l.-Eisen, usw. 
Wie die Zeichnungen hinsichtlich der Positionsbezeichnungen be­

handelt werden, solI untenstehend erlautert werden, und zwar gelten 
diese AusfUhrungen fUr aIle Arten von Eisenbauten, mit Ausnahme 
der Hochbauten, die in Abschnitt X spater gesondert besprochen werden. 

1. Material, das nur auf einer Zeichnung dargestellt ist. 
Die einzelnen Teile erhalten die obenerwahnten Bezeichnungen, 

denen zur Unterscheidung noch weitere Buchstaben beigefugt werden, 
z. B. erhalten einseitig eingepaBte Aussteifungswinkel die Benennung 
ka, kb, kc usw. Die Schablone fUr einen solchen Winkel erhalt folgende 
Kennzeichnung: 3215, 4 L 31/ 2 X 31/ 2 X 3/8 X 3'6", kb, Pos. 41, Bl. 5, 
wobei 3215 die Auftragsnummer, Pos.41 die Position der Walzwerks­
bestellung und Bl. 5 die Blattnummer bedeutet. 

2. Material, das auf mehreren Zeichnungen dargestellt ist. 
Die Kennzeichnung der Schablonen erfolgt in ahnlicher Weise wie 

bei 1, z. B. 3215, 16 Bl. 18 X % X 2'6" pc 15, Pos. 82. Die Be­
zeichnung pc 15 bedeutet, daB die Pos. pc auf Zeichnung 15 heraus­
gezeichnet ist. 

Eine "Obersicht der Positionen in Form nachstehender Tabelle 
(Abb. 26) ist in die rechte obere Ecke einer jeden Zeichnung zu setzen. 
Eine auf mehreren Zeichnungen vorkommende Position ist nur auf der 
ersten Zeichnung in die Tabelle einzutragen, wobei in der letzten Zeile 
die Zeichnungen, auf welchen diese Position sonst noch dargestellt ist, 
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aufzufiihren sind. Beispielsweise wiirde hier die auf der Tabelle der 
Zeichnung 5 eingetragene Angabe pa 5 - 8 ~ 10 -ll bedeuten, daB 
das auf Blatt 5 dargestellte Blech pa auch auf den Blattern 8,10 und II 
vorhanden ist. 

Positionsii bersicht 

a b ! c d e f ulhlklmln! 0 p t 
v I w 

y 
a 
f 
h 

I 
I k I 

P , 

8 
I 

Y 
m 

I I I 

I 

I 

I I 

I I I I I I I 

Abb.26. 

Die in die Zeichnung selbst einzutragenden Angaben sind in folgender 
Weise auszufiihren: 

z. B. 1-ab, nicht 
2-8C, 
I-pa, " 

" 

IL-ab 
2L-8C 
1 Bl. - pa usw. 

Rechts nnd Links •. Alle Positionen, die paarweise aber spiegelgleich 
vorkommen, sind durch Hinzufiigen der Buchstaben Roder L als 
"Rechts" oder "Links" zu kennzeichnen. 

So ist zum Beispiel ein mit dem abstehenden Schenkel auf den Be­
schauer hinzeigender Aussteifungswinkel der Blechtragerskizze in Abb. 27 

.. 
• ~ 1lb~"""" 

~ ;;;;,nlwn 

sa ~ 

2 kQ~/"r;;~J 

~ • 0--_ 

~ . 2sd~ I. 
e ISII~"or" - ~ 
~ 1sr-hinfen l! 

.--.-.-

.- ein "R" -Winkel, wenn dieser 
Schenkel rechts liegt. FUr 
den dartmter dargestellten 
Stiitzenteil, dessen rechtes 
Ende als "oben" anzusehen 
ist, gilt dieselbe Regel. Anch 
wenn die Aussteifungswinkel 

L.,sr r:: nicht paarweise sondern ein-
s,,~ 2 b" zeIn vorkommen, wird die sd.~ 

,(.....,,) /l.. a L) 
2 hc. t!lin/WlI / IffitIt 

1 1rb~ -.. 21UZ~ 
H 

1kb !o j 

Unterscheidung in R- und 
L-Winkel vorgenommen. 

AIle unter sich gleichen 
Aussteifungswinkel erhalten 
ein und dieselbe Positions-

Abb. 27. Posltionsbezeichnung eines Blechtriigers. 
bezeichnung, einerlei, ob sie 

zur Kraftiibertragung oder lediglich zur Aussteifung dienen. 
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Bei dem iibrigen "Detailmaterial" erhalt das zuerst dargestellte 
Stiick die "R" -Bezeichnung, ohne Riicksicht auf seine Lage in der 
Konstruktion. 

Die Konstrukteure vergessen bei symmetrischen Bauteilen sehr oft 
die Unterscheidung nach R- und L-Positionen, was dann zu Riickfragen 
seitens der Werkstatt Veranlassung gibt und unnotigen Aufenthalt 
in der Bearbeitung verursacht. 

Versandbezeichnungen. Rundeisenverbande erhalten keine Versand­
bezeichnungen, es geniigt, wenn die Starken und Langen der Einzel­
teile auf den Montagezeichnungen eingetragen sind. 

AlIe iibrigen Teile sind mit Versandbezeichnungen zu versehen, wo­
bei streng darauf zu achten ist, daB keine Bezeichnung mehrfach vor­
kommt. Auch bei groBen Lieferungen, die etwa mehrere Auftrags­
nummern bekommen haben, diirfen keine Doppelbezeichnungen vor­
kommen, da sonst leicht Verwechslungen beim Versand wie auf der 
Baustelle eintreten konnen, besonders wenn die Auftragsnummern un­
deutlich aufgemalt worden sind. 

Auch bei den Versandbezeichnungen sind, au.Ber bei Hochbauten, 
"R"- und "L"-Teile zu unterscheiden. 

Nach Moglichkeit sind nachstehende Bezeichnungen zu wahlen: 
Bei Fachwerkbriicken werden die Obergurtknotenpunkte mit U I, 

U2 usw., die Untergurtknotenpunkte mit LO, LI, L2 usw. bezeichnet, 
wahrend die Wandglieder und Gurtstabe durch ihre Endpunkte ge­
kennzeichnet werden, z. B. U2 L3, L3 L4 usw. Nur die Endpfosten 
erhalten besondere Bezeichnungen wie EP IR oder EP 1 L. 

Grundplatten fiir bewegliche Auflager . 
Grundplatten fiir £este Auflager . . . . 
Diagonalen des unteren Windverbandes. 
Pfosten des unteren Windverbandes 
StiitzenfiiJ3e (GuBteile) 
Querrahmen . . . . . 
Quertrager (genietete). 
Bewegliche Auflager. . 
Feste Auflager . . . . 
Quertrager (Walztrager) . 
Eckstreben ...... . 
Horizontalverbii.nde (ausgenommen Rundeisen). 
Pfosten des Horizontalverbandes . 
Abstiitzungen von Maschinenteilen 
Blechtrager (Haupttrager) 
Winkel .. 
Rahmenteile 
Bleche ... 
Portale .. 
Auflagerrollen 
Futter .... 

RP 
FP 
L 

BS 
CB 
CF 
CG 
RS 
FS 
FB 
K 

LB 
LS 
MS 

G 
M 
F 
P 

PS 
RN 
SH 
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La.ngstrager • . . . . . S 
Scblingerverband . . . . D 
Querverband. . . . . . S W 
Diagonalen des oberen Windverbandes P 
Pfosten des oberen Windverbandes. . PS 
Querverbiinde (Kreuzverbiinde, ausgenommen Rundeisen). P B 
Pfosten von Querverbiinden . • . . . . . . . . . . .. P S 

Bezeichnungen fiir den Zusammenbau. Diejenigen Teile, welche 
beim probeweisen Zusammenbau in der Werkstatt aufgerieben worden 
sind, miissen genau gekennzeichnet werden, damit sie auseinander-

~rOgerA.Knotenpunkllf 

~~~ 
Troger8 TriigerO TriiserF 

Abb. 28. Signierungsplan fUr die Haupttrllger elner Fachwerkbriicke. 

genommen auf der Baustelle wieder richtig zusammengebaut werden 
konnen, denn nach dem Aufreiben der Locher diirfen auch sonst gleiche 
Positionen nicht mehr untereinander vertauscht werden. Abb.28 zeigt 
einen Signierungsplan fiir die beiden Haupttrager einer Fachwerkbriicke, 
auBerdcm ist der Obergurtknotenpunkt 4 mit den notwendigen Be­
zeichnungen dargestellt, sowie die Tragerbezeichnung fiir 3 gleiche 
hintereinanderliegende Briicken angegeben. 

Jeder Haupttrager wird zur Unterscheidung mit groBen Buchstaben 
bezeichnet: A, B, 0 usw. Die Knotenpunkte eines solchen Tragers 
werden mit einem Buchstaben und fortlaufender Nummer bezeichnet, 
z. B. AI, A2, A3 oder BI, B2 usw., wobei die einander gegeniiber-
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liegenden Knotenpunkte der Haupttrager einer Brucke dieselben Ziffern 
erhalten. 

Bei Teilen, die symmetrisch sind und daher auf der Baustelle um­
gekehrt als vorge-
sehen eingebaut 
werden konnten, 
sind die aufeinan­
derliegenden Enden 
etwa durch die 
letzten Buchstaben 
des Alphabets (w, 
x, y, z) zu kenn­
zeichnen, wie am 
Knotenpunkt A 4 
der Abb. 28 gezeigt 
ist, wobei auf der 
Vorder- und Ruck­
seite der Konstruk­
tion zweckmaBig 
noch verschiedene 
Buchstaben zu wah­
len sind, z. B. x fiir 
die Vorderseite und 
w fiir Ruckseite des 
in diesem Fane zwei­
wandigen Bauteiles. 

In Abb. 29 ist 
als Beispiel die Si­

Abb.29. Signienmg des RoDkranzringes einer Drehbrilcke. 

gnierung fiir den Rollkranzring einer Drehbriicke angegeben, um die 
Anwendung dieser Bezeichnungsweise an einer Sonderkonstruktion zu 
zeigen. ZweckmaBig ist es dabei, ~ 6\ 
:~;t~::~~:: ~~~~~u~~~:h~!~ W=f~- C1 -~g~ 

Spiegelgleiche Bauteile. Bau-

teile, die, von unbedeutenden Ab- /lJ- cz ~~~=)r!J'~--;-
weichungen abgesehen, einander ~~ ~,,_"!,_=-_-------f~="'--J 
spiegelgleichsind, werden am besten IInschluhA-

durch eine Skizze, wie in Abb. 30 Abb.30. 

dargestellt, erlautert und folgende Bezeichnungen dafiir angegeben: 
01, 
02, Spiegelbild von 01, mit Ausnahme der Locher "A". 
Montageplan. Der Montageplan muS uber folgende Punkte Aus-

kunft geben: 
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1. Reihemolge der Aufstellung der einzelnen Bauteile. 
2. Himmelsrichtung. 
3. Name de~ Unternehmers fiir die Fundamenteund Verankerungen. 
4. GesamtmaBe, Feldweiten, Ordinaten der Pfeileroberkanten, der 

Schienenoberkanten und ii.hnliche notwendige Angaben. 
Zur Erlauterung des Bauvorganges diirften auch kleine Skizzen 

zweckdienlich sein. 
'UberhOhung. Die GroBe der "Oberhohung ist bei Blechtragern, 

falls sie iiberhaupt ausgefiihrt wird, auf den Zeichnungen anzugeben. 
Bei Blechtragern iiber 50 FuB Lange sieht die Werkstatt, auch wenn 
es nicht verlangt ist, eine "Oberhohung schon zur Vermeidung eines 
Durchhangens des Tragers beim Vernieten vor . 

. 1st die Anordnung einer "OberhOhung nicht erwiinscht, wie es z. B. 
bei den Blechtragern einer Drehbriicke der Fall sein wird, so ist dies 
auf der Zeichnung deutlich zu vermerken. 

Bei Eisenbahnfachwerkbriicken bis einschlieBlich 250 FuB Lange 
wird die "OberhOhung durch VergroBerung der einzelnen Obergurt­
stablangen um l/S" jelO FuB, bei StraBenbriicken um 3/16" je 10 FuB 
erzielt. Bei groBeren Briickenlangen wird die Durchbiegung berechnet 
und danach die "OberhOhung festgelegt. 

Nietabstitnde. Die groBten zumssigen Nietabstande in der Kraft­
richtung sind bei genieteten Querschnitten (Gurtungen, Stiitzen, Wand. 
gliedern usw.) durch die Bedingung, daB sich zwischen den einzelnen 

Nlet- GriiBtnietabstiinde Grii13tnietabstiinde 
durchmesser bel einrelhiger Ver- bel mehrrefhlger ver-

In Zoll nletung In Zoll setzter Nietung In Zoll 

P/& 10 16 
P/s 8 14 

1 7 12 
7/S 6 10 
8/, 5 8 
'/s 4 6 
liz 3 4 

Niet- I durehmesser 
In Zoll 

nmckstibe -,r Zugstibe -,r 
p" 3' 0" 4' 0" 
P/s 3' 0" 4' 0" 

I 3' 0" 4' 0" 

Querschnittsteilen keine 
Fugen bilden diirfen, fest­
gelegt. 

Bei gedriickten Staben 
wiirden daher kleinere Niet­
abstande als in Zugstaben 
erforderlich sein, doch ist 
es zweckmaBig, fiir Druck· 
und Zugstabe die GroBt­
nietabstande, die nur yom 
Nietdurchmessser abbangig 
sind,gleichmaBigfestzulegen. 
In obenstehender Tabelle sind 
die iiblichen GroBtnietab-

7 I 2' 0" 3' 0" 8/: 2' 0" 3' 0" stande, die sich in der 
5/S l' 0" 2'0" Praxis bewii.hrt haben, zu· 
1/2 l' 0" 2' 0" sammengestellt. 
Ferner sind obenstehend die groBten zumssigen Nietabstande bei 

aus zwei Winkeleisen mit zwischenliegenden Futterringen gebildeten 
Zug- und Druckquerschnitten aufgefiihrt. 
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Die kleinsten zulassigen Nietabstande fiir die verschiedenen Niet­
starken sind der folgenden Tabelle zu entnehmen (s. Abb. 31). 

K1einster zu1assiger Nietabstand. 

Nietdurchmesser in Zoll . . I 1/, I 3/S I 1/2 I '/8 1 3/, I 7 lSI' 1 i Pis 

K1einstes MaB "X" in Zoll .1-1-1 P/41p;~1-2~~121/,125/8 -3-1 33 /8 

WurzelmaBe. Die fiir Winkel-
x j.. 

eisen gebrauchlichen WurzelmaBe ~fl:;:;t ~ 
sind nachstehend zusammengestellt ~ 
(s. Abb. 32). Abb.31. 

Wurze1maBe fiir L -Eisen in Zoll. 

,~ 
,I 

Abb.32. 

Schenkelbr~ite in Zoll I 8 7 1 6 5 1 4 131/.1 3 121 /.1 2 11'!. 1'/.11'/.11'/.1 1 I 'I, 

WI ......... 141/2 4 3112 3 21/21 2 P/4!P!bl/sll 7/s' 7/sIS/41'/d! 1/2 
GroBter zu1assiger I I' I, I I : 

Nietdurchmesse.r : I Ii! I 
in Zoll ..... iP/4 P/4 PI, Pis 1 7 Is 7 Is i S/4! 5/s11/2 Sis 3/s1 3/8 II, 1/. 

W2 ......... I 3 1'21/2121/212T-~--I- II i II '1'--1 -1- 1---

W3 . . . . . . . .. 3 321 /, Phi I i 

GroBter zulassiger ,I I II 

~ei~~c~~e~s.e~ PI) 1 17/J 7 Is I I Ii! I 

Bei Stiitzenquerschnitten, die L -Eisen mit 6" Schenkelbreite und 
liz" oder kleinerer Starke enthalten, sind als WurzelmaBe am Stiitzen­
schaft die MaBe Wz = 13/4" und Wa = 3" zu wahlen. 

Bei Diagonalquerschnitten, die aus L -Eisen gebildet sind, ist das 
WurzelmaB gleich der halben Schenkelbreite anzunehmen, wenn bei 
Verwendung von 3/4"-Nieten die Schenkelbreite mindestens 3" und bei 
Verwendung von 7/s"-Nieten dieselbe mindestens 31/z" betragt. 

Bei Benutzung der Vielfachlochstanzen kann unter Umstanden von 
den normalen WurzelmaBen abgewichen werden. 

Zur VereinIachung der Werkstattarbeit ist nach Moglichkeit fiir 
beide Winkelschenkel dasselbe StreichmaB zu wahlen. Bei ungleich­
schenkligen Winkeleisen ist das WurzelmaB WI des kleineren Schenkels 
zweckmaBig gleich dem WurzelmaB W 2 des groBeren Schenkels zu wahlen. 

Das WurzelmaB W2 ist sogroB wie mogIich zu nehmen, damit es 
nicht notwendig ist, die im anderen Schenkel gegeniibersitzenden Nieten 
zu versetzen. 

Unterscheiden sich bei einem Auf trag verschiedene Blechtrager­
oder zusammengesetzte Stiitzenquerschnitte nur durch die Starke 
ihrer Stege, so wird man die WurzelmaBe der Gurtwinkel unverandert 
beibehalten und nur die StreichmaBe der etwa aufgenieteten Lamellen 
variieren. 
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1st es aus konstruktiven Griinden notwendig, ein WurzelmaG bei 
ein und demselben Winkel verschieden groG anzuordnen, so ist dies 
auf der Zeichnung deutlich anzugeben. 

Dopper. In Abb. 33 sind die Durchmesser fiir normale Dapper zu­
sammengestellt. 

Kleinste znlassige Abstande zweier im Winkeleisen gegenlibersitzender 
Niete. Diese Kleinstabstande sind folgender Tabelle zu entnehmen 
(s. Abb. 34). 

Werte fur "D" in Zoll. 

CinZoll 11/. 1'1" 11/. 1'/" 1'/, 1'1 .. 111/. 1·/1811'1.111".I1'/.ll13~/'1115/16121/1812"1G1251 
Nietdurchmesserl I I j I iii I I I I I 

S 16 S 16 16 2 16' i I I ' 

In Zoll I' 1 . ,I I 

51 15 / 71 13/ 111 II 51 1'0 i , , 

3/, PI, P/16 Pis P/16 15 /16 7/s 3/, 9/16 3/s 0 : iii 
7/8 P/2 F/16 Pis P/16 P/4 P/16 Pis I 15/1613/161 5/s17/16 0 I' 

I }l3/16P/,I11/16iJ5/s J9/16P/2iF/16P/s iP/1613/16iP/sil 7/s1 3/, 0 1 

Pis 21/16 2 P5/16 P5/16 F/s P3/16 P/4 111/16 P/s 19/16P/2P/sP/16F/,11 11116 0 

Mit Bezug auf Abb. 35 sind die Mittenabstande versetzter Niete bei 
mehrreihiger Vernietung nachfolgend zusammengestellt. 

A 
C>-

,-, 
.r.......; 

2 Fiir 5/a'Nie!e 

2r" , J/<{ · 21;2 • 7/8" · 23,'1 · l' · J · 11j8' , 

Abb.33. Abb.34. Abb.35. 

Werte fur "X" bei veranderlichen Werten von "A" und "B" in Zoll. 
.A 

'I, I 11/. 11/. 1'/, . 11/. 115/. 1'/. 11'/. 2' /. ! 2' / • 2'1. I 2' /. ------ 1 2 
B 1 

Pis F/16 P/2 PlIO p 1/16 PI, Fls 2 121/16 ~16 25116 23/8 i21/2 25/s 23/, 
PI, P/16 Pis 111 /16 PI, F/s F5/1621/16 21/8 121'~ 23/s rlt6 29/16 211 /16 213 /1 
Pis P/s 111 / 10 P/4 F/s p 5/16 2 21/s 23/16 25/16 27/16 21/2 ~ 23/, 27/8 
P/2 PI, p3/16F/s p5/162 21/s ~W;~23/s 21/2 ~211/16 213/16215 II 
Pis F/s F/s 2 21/16 21/S 23/16 25 16 23/s 21/2 29/16 211/1623/4 27 Is 3 
PI, P5/162 21/16 21/s 23/16 ~123/s 27/16 29/16 ~ 23/, 27/s 215/16 31/16 
Fls 21/16 21/s 23/16 21/, 2'/16 23/8 21/2 29/16 i2S/s"'r3/, 213/16215/16 3 31/ s 
2 2'1 .. 2'1'12'1 .. 2'1. 2'1 .. 2'1. 2'1" '2'702'1' 2"1 .. 2"1 .. 3 31/ S 33/16 

21/s 1~25/16 23/S 27/1621/2 25/8 211/1623/, 213/16215/163 31116 33 / 16 31/, 
21/4 27/ 16 27/ 16 21/2 29/ 16 i25/s 1211/1623/4 27/s 215/1613 ,31/16 33/16 31/, 33/s 
23/s 21/2 29/1sJ25/s 211/16123/, 1213/1627/s 215/163 131/s 133/16 311, 33/s r/16 
21/2 25 / S 1211/16123/, 213/1627/s 215/163 31/16131/s ,33/16 311, 33/s 37/16 .3 9/16 

Die Werte rechts unterhalb der oberen Staffelung sind fiir 3/4" Niete, 
die unterhalb der unteren Staffelung fiir 7/8" Niete ausreichend. 
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Mit Bezug auf Abb. 36 sind nachstehend die MaBe angegeben, urn 
welche in Zugstaben die Niete gegeneinander versetzt sein miissen, 
damit zur Bestimmung des Nettoquer- ..Jl t 1= 
schnittes der Abzug nur eines Nietloches im ~ f -tJ -i <:I! 
L -Eisen erforderlich ist. In Abb. 36 ist "a" b 

gleich der Summe der WurzelmaBe, ver- ~ +==~ ~ 
rnmoon urn die SchenkelstMke. Dedluroh- 1 __ ':: _ ~ _ ~ l 
messer des abzuziehenden Nietloches ist ~ = _ _ =- I 
dabei gleich dem Nietdurchmesser + l/s". 

Abb.36. 

aU "b" in ZoU 
" in ZoU 'I."-Niete I 'I,"-Nlete l"-Niete P/.-"Nlete 

1 16/S P/, 
P/2 17/8 2 
2 21/16 21/, 
21/2 21/4 27/16 
3 27/16 25/S 27/S 3 
31/2 29/ 16 213/16 3 31/, 
4 213/16 3 31/4 33 / 8 
41/2 215/16 33/16 33/8 36/S 
5 31/16 36/16 31/2 33/, 
51/2 31/4 31/2 33/4 37/S 
6 33/S 36/8 37/S 41/8 
61/2 31/2 33 / 4 4 41/, 
7 35/S 37/8 41/8 43/8 
71/2 33/, 4 41/, 41/2 
8 37/8 41/8 43/S 45/8 
81/2 4 41/, 41/2 43/, 

9 41/16 43/8 46/S 47/S 
10 41/, 46/S 47/S 51/S 

Die fiir Nietlocher abzuziehende Querschnitts£lache kann der folgenden 
Zusammenstellung entnommen werden. 

Querschnittsflache der Nietlocher 
= (Nietlochdurchmesser + 1/ s") x Materialstarke. 

Materlal- Querschnittsfiiiche in QuadratzoU 
starke 
In ZoU 'I:'-Nlete I 'I,"-Nlete I l"-Nlete I l ' /."-Nlete 

1/4 0,22 0,25 0,28 0,31 
5/16 0,27 0,31 0,35 0,39 
3/s 0,33 0,37 0,42 0,47 
7/16 0,38 0,44 0,49 0,55 
1/2 0,44 0,50 0,56 0,62 
9/16 0,49 0,56 0,63 0,70 
"/s 0,55 0,62 0,70 0,78 

11/16 0,60 0,69 0,77 0,86 
3/4 0,66 0,75 0,84 0,94 

13/16 0,71 0,81 0,91 1,02 
7/S 0,77 0,87 0,98 1,09 

15/16 0,82 
I 

0,94 1,05 1,17 
1 0,87 1,00 1,12 1,25 

Dencer, Eisenbau. 6 
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Nietanordnung in Blechtragern. Die notwendigen Nietabstande in 
den Gurtplatten der Blechtrager uber den Aussteifungswinkeln sind 
mit Bezug auf Abb. 37 aus nachstehender Tabelle zu ersehen. 

MaBe in Zoll. 

8 I 1/2 I P /2 2 21/2 3 31/2 4 41/2 5 51/2 6 
W i P I, 1'/8 2 21/8 21 /, 23/8 23/8 21/2 25/8 23/4 27 Is 3 
81 

! ~1 /2 1/2 1 P/2 
W PI, 3/, 0 

Aus Abb. 38 sind die Mindestnietabstande der Niete iill Stehblech 
vom abstehenden Schenkel eines Aussteifungswinkels zu entnehmen. 

Abb.37. Abb.38. 
Nletabstand 1m Stehblech 

von Blechtragern. 

Abb. 39. Niet­
abstand bel 

Kropfungen. 

Die Nietanordnung bei gekropftem Aussteifungswinkel zeigt Abb.39, 
wobei der Abstand b gleich 1%" + der Schenkelstarke des Gurtwinkels, 
aber mindestens gleich 2", sein muB. 

Banstellenniete. Bei der Bestellung der Baustellenniete sind die 
besonderen Wunsche des Richtmeisters bzw. des Montageunternehmers 
zu berucksichtigen. Eine Aufstellung der Nietlangen der Baustellen­
mete, wie sie bei der American Bridge Company gebrauchlich sind, ist 

nachstehend abgedruckt. Zu der theo-9 retischen Nietzahl sind stets noch 
15 vH + 10 Stuck zuzuschlagen. 

Angabe wichtiger MaBe. Bei der Aus­
arbeitung der Werkstattzeichnungen ist 
besonders darauf zu achten, daB alle 
wichtigen MaBangaben gemacht werden. 
HauptmaBe, wie Abstande der Haupt­
trager sowie alle MaBe, welche die Pru­
fung erleichtern, sind einzuschreiben. 
Urn die Entfernungen zwischen Stutzen 
oder Blechtragern, die durch Verbande 

~--I---' mr-I-- festgelegt sind, bequem nachpriifen zu 
konnen, ist es zweckmaBig, die Aus-
gangspunkte der Systemlinien der 

Abb. 40. Diagonalen mit Nietlochern zusammen-
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Langen der Baustellenniete (in Zoll). 

Niete mit voUen Kiipfen Niete mit versenkten Kiipfen 

L~:e -I Nietdurchmesser _~= _ -- --Nietd;ch;;;;;~---- 1 Lt~g~ 
Eisen 'I. 'I. 'I. 'I. I 1 '/. i 'I. I 3/. I 'I. 1 Eisen 

l/Z I P/z 13/4 F/8 2 21/8 P/8 11/4 P/4 13/8 13/8 1/2 
Sis P/8 F/8 2 21/8 21/4 P/4 p/s 13/8 P/2 P/2 5/8 

3/4 I- 13/4 2 21/8 21/4 2 3 / 8 13/8 P/2 P/2 Pis P/8 3/4 

7/ F/ 21/8 21/4 23/8 21/z P/2 P/8 P/8 13/4 13/4 7/~ 
___ 8 1 __ 8 ___________________________ . ____ _ 

I 1 2 21/4 2 3/ 8 21/Z 25/8 P/8 P/4 13/4 F/8 F/s 1 
P/8 ~ 21/8 23/8 21/z 25/8 23/4 13/4 F/8 F/8 2 2 P/8 
P/4i 21/4 21/2 25/8 23/4 27/8 F/8 2 2 21/8 21/8 P/4 
13/8 _ 23/8 2 5 / 8 23/4 27/8 3 2 21/8 21/8 21/4 21/4 p/s 
P/z - 2 5 / 8 27/8 3 31/8 31 / 4 21/8 21/4 23/8 2 3/ 8 21/z P/2 

P/8 23/4 3 31/8 31/4 33/ 8 21/4 2 3/ 8 21/Z 21/2 2 5 / 8 P/8 
P/4 3 31/4 33/8 31/2 35/8 21/2 25/8. 23/4 23/4 27/8 1314 
P/8 31/8 33/8 31/2 35/8 33/ 4 25/8 23 /4 I 27/8 27/8 3 F/8 

---------- -- - -----._- ----------

2 I- 31/4 31/2 35 / 6 33/ 4 37/ 8 23/4 27/8 3 3 31 / 8 2 

21/8 [' 33/8 35/ 8 33/ 4 37/ 8 4 27/8 3 31/ 8 31/ 8 31/ 4 21/8 
21/4 31/ Z 33/ 4 37/ 8 4 41/8 3 31/ 8 31/ 4 31/ 4 33 / 8 21/4 

2 3/ 8 35 / 8 37/ 8 4 41/8 41/4 31/ 8 31/ 4 33/ 8 33/ 8 31/ 2 2 3/ 8 

21/2 33/ 4 4 41/8 4 1/ 4 4 3 / 8 31/ 4 33 / 8 31/ Z 31/ 2 35/ 8 21/2 

25 / 8 37/8 41/8 4 1 / 4 4 3/ 8 41/2 33/ 8 31/ 2 35 / 8 35 / 8 33/ 4 2 6 / 8 

23/4 4 4 1 / 4 4 3 / 8 41/2 4 5 / 8 31/ 2 35 / 8 33/ 4 33/ 4 37/ 8 23/4 
27/8 . 41/8 4 3 / 8 41/2 4 5 / 8 4 3 / 4 35 / 8 33/ 4 37/ 8 37/ 8 4 27/8 

3 143;:- 45/8 4 37:4-:;/:[;--37/-:4-- 4-41/:41f:3- -
31/ 8 41/2 4 3/ 4 47/8 5 51/ 8 4 41/8 41/8 4 1/ 4 4 3/ 8 31/ 8 

31/ 4 4 5 / 8 47/8 5 51/ 8 51/ 4 41/8 4 1/ 4 4 1/ 4 4 3 / 8 41/2 31/ 4 

33/ 8 4 3/ 4 5 51/ 8 51/ 4 53/ 8 4 1/ 4 4 3 / 8 4 3 / 8 4 1/ z 4 5 / S 33/ 8 

31/ 2 47/8 51/ 8 51/ 4 53/ 8 51/ 2 4 3 / 8 41/2 41/2 4 5 / 8 4 3 / 4 31/ 2 

35 / 8 5 51 / 4 53 / 8 51/ 2 55 / 8 41/2 4 6 / 8 4 5 / 8 4 3/ 4 47/8 35 / 8 

33 / 4 51/ 8 53 / 8 51/ 2 55 / 8 53 / 4 4 5 / 8 4 3 / 4 4 3 / 4 47/8 5 33/4 
37/ 8 51/ 4 51/ 2 55 / 8 53/ 4 57/8 4 3/ 4 1 47/8 47/8 5 51/ 8 37/ 8 

-- -- ------1-1-

4 53 / 8 55 / 8 53 / 4 57/ 8 6 4'/8 I 5 5 51 / 8 51/4 4 
41/8 55 / 8 57/ 8 6 61/ 8 61 / 4 51/ 8 i 51/ 4 51/ 4 53 / 8 51 /2 41 / 8 

4 1/ 4 53 / 4 6 61/ 8 61/ 4 63 / 8 51/ 4 53 / 8 53/ 8 51/ 2 55 / 8 4 1/ 4 

4 3/ 8 6 61 / 4 63/ 8 61/ 2 65 / 8 51 / 2 55 / 8 55 / 8 55 / 8 53/ 4 4 3 / 8 

41/2 61 / 8 63 / 8 61/ 2 65 / 8 63/ 4 55/8 53/ 4 53 / 4 53 / 4 57/ 8 41/2 
45/8 61/ 4 61/2 65/8 63/ 4 67/ 8 53/4 57/8 57/ 8 57/ 8 6 45/8 
4 3 / 4 63/ 8 65 / 8 63/ 4 I 67/ 8 7 57/ 8 6 6 6 61/8 43/4 
47/8 61 / 2 63 / 4 67/ 8 7 71/ 8 6 I 61 / 8 61/8 61 / 8 61/4 47/8 
5 66 /8 6'/8 7---71/: 71 / 4 6~161/4- 61 / 4 61 / 4 63/8 5 
51/ 8 _ _ 71/8 71/ 4 73/ 8 - - 63/8 63/ 8 61/2 51/8 
51/4 _ - 71/ 4 I 73 / 8 71/2 - - 61/2 61/2 65 / 8 51 / 4 

53/8 _ _ 73 / 8 71 / 2 75/8 -! - 65 / 8 65/8 63 / 4 53/8 
51/2 _ _ 75 /8 73/4 77/8 - I _ 67/ 8 67/8 7 51/2 
55 / 8 - - 73/4 77/8 8 -! - 7 7 71/8 55/8 
53/4 _ _ 77/8 8 81/8 -, - 71 / 8 71/8: 71/ 4 5 3 / 4 

57/8 _ I - 8 81/8 81 / 4 - - 71/4 71/ 4 I 73/8 57/8 

fallen zu lassen und aIle zur genauen Festlegung und Nachpriifung 
notwendigen MaBe, wie an den Beispielen der Abb.40 angedeutet 
worden ist, anzugeben. Bei Bauteilen, die an beiden Enden offene 

6* 
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Locher fiir Baustellenniete au{weisen, sind die Abstande der auBersten 
Locher von den AuBenkanten in die Zeichnung einzutragen. 

Stehbleche. Liegen bei Eisenbahnbriicken die Querschwellen auf 
genieteten Langstragern oder unmittelbar auf aus Blechtragern be­
stehenden Haupttragern ohne Kopfplatten, so laBt man zur Erzielung 
einer gegen seitliche Verschiebung gesicherten Lagerung der Schwellen 
die Stehbleche oft lis" iiber die Gurtwinkel hinausragen und in Ein­
kerbungen der Schwellen hineingreifen. In solchem FaIle ist dies deut­
lich auf der Zeichnung anzugeben. 

Paarweise zusammengehOrige Trager. Lange Tragerpaare sind bereits 
in der Werkstatt in der richtigen Lage zueinander zu bearbeiten, um 
ein Verschwenken des einen Tragers beim Verladen oder auf der Bau­
stelle zu vermeiden. 

Bei sehr langen Blechtragern ist von vornherein Riicksicht auf die 
richtige Lage des vorderen Endes zu nehmen und auch die Eisenbahn 
auf die Beibehaltung der Richtung des Tragers aufmerksam zu machen, 
damit die Briickentrager ohne weiteres in der richtigen Lage abgeladen 
und eingebaut werden konnen. 

Gebogene Winkel. Bei gekriimmten Winkeln sind LangenmaBe auf 
den Winkelriicken zu beziehen und z. B. auf der Zeichnung anzugeben: 
,,2 L 6 X 4 X lj2 X 21'2", auf Winkelriicken bezogen, gebogen". 

Bezeichnung ungleichschenkliger Winkel. Bei Benennung ungleich­
schenkliger Winkel ist der in der Zeichenebene liegende Winkelschenkel 
voranzustellen. 

Vergitterungen. Bei Vergitterungsstaben mit abgerundeten Enden 
werden die Langen zwischen den auBersten Lochern angegeben, bei den 
eckigen Staben die Gesamtlangen. Bei Zugstaben sind Bindebleche den 
Vergitterungen vorzuziehen. Da sich bei geringem Wandungsabstand 
zweiwandiger Querschnitte sehr kurze Vergitterungen ergeben wiirden, 
ist es zweckmaBiger, die Vergitterungen durch ein voIles Blech zu er­
setzen. Der Auftraggeber diirfte in den meisten Fallen diese Anordnung 
genehmigen, da sie ein nur geringes Mehrgewicht gegeniiber einer Ver­
gitterung aufweist. SolI ein voIles Blech nicht verwendet werden und be­
tragt der Abstand der NietriBlinien der zu vergitternden Querschnittsteile 
hochstens 12", so miissen die obere und untere Vergitterung mit Riick­
sicht auf eine bequemere Nietarbeit gleichlaufend angeordnet werden. 

Verbande und Diagonalen. Aus· vier Winkeleisen zusammengesetzte 
Zugstabe erhalten keine Vorspannung, nur bei aus einem oder zwei 
Winkeln oder Flacheisen bestehenden Zugstaben wird eine solche durch 
Verkiirzung der theoretischen Stablangen erzielt, und zwar betragt diese : 
bei Staben von mehr als 10' bis einschl. 21' Lange 1/16" 

" " " " "21',, " 35' " l/S" 
" """ 35' Lange . . •. 3/16" 
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Kiirzere Stabe erhalten keine Vorspannung. Ma.Bangaben bei den Stab­
Iangen in 1/3S" sind durch Aufrundung zu umgehen, doch solI der Zu­
schlag nicht mehr ala 1/3S" betragen. 

Des besseren Transportes wegen sind die Knotenbleche der Verbande 
bei Blechtragern lose zu verschicken. 

Futter. Futterringe sind, soweit nicht gro.Bte Gewichtsersparnis 
notwendig ist, zu vermeiden und an ihrer Stelle Futterstiicke mit zwei 
Nieten anzuordnen. Die Abstande der letzteren konnen I' gro.Ber ge­
wahlt werden als die der Futterringe. 

Bei vergitterten Querschnitten, die aus vier L -Eisen bestehen, 
deren abstehende Schenkel breiter als 3" sind, sind die Bindebleche 
in Starke von.zwei Vergitterungsstaben zu unterfuttern. Bei schmaleren 
L -Schenkeln konnen die Futter fortfallen. 

Abstand der Querschnittsteile und Spielraume. Bei Querschnitten, 
die aus zwei mit den Flanschen einander zugekehrten C-Eisen gebildet 
sind, ist der lichte Abstand zwischen den Innenkanten 
der C-Eisen mit Riicksicht auf die Nietarbeit mindestens 
zu 51/ 2" anzuordnen (s. Abb. 41). 

Die Langstrager der Briicken mit unten liegender 
Fahrbahn sind mit einem Spielraum von je %2" an den 
Enden einzubauen. Bei Briicken mit oben liegender Fahr­
bahn sind die Spielraume mit Riicksicht auf die Aus- K~:i:i·zu. 
bildung der Fahrbahn zu wahlen. Iissiger Abstand 

der C-Eisen 1m 
Randabstand der Nietlocher. Nach Moglichkeit sind C~ Quer-

die NietlOcher der fiir die Vielfachlochstanzen vorge- schnitt. 

sehenen Lamellen und Bleche mit 2" Randabstand anzuordnen. 
Bearbeitung der Blechkanten. Krantragerstehbleche von mehr als 

1/2" Starke, deren obere Langskante zur unmittelbaren tJbertragung 
der Raddriicke dienen soIl, sind langs dieser Kante zu hobeln. FUr das 
Abhobeln der Kanten ist bei der Bestellung l/lS" zuzugeben. 

Schwachere Stehbleche sind nicht zu hobeln, sondern wahrend der 
Bearbeitung auf den Vielfachlochstanzen nur zu beschneiden. Diese 
Bearbeitungsweise geniigt fiir leichtere Blechtrager vollkommen. 

Heftniete. Die abstehenden Schenkel doppelt angeordneter Aus­
steifungswinkel. von Blechtragern werden durch Heftniete in Ab­
standen von l' zusammengehalten, ebenso aIle Teile mit einer 
gro.Beren Anzahl von Nietlochern fiir Baustellenniete, DID sie wahrend 
des Frasens, Hobelns oder Aufreibens unverschieblich gegeneinander 
zu halten. 

Frasen. Bei Konstruktionsteilen, die an den Enden schrag gefrast 
werden sollen, ist der Neigungswinkel der Schragen in Grad und Minuten 
anzugeben, ebenso die Lange der zu bearbeitenden Flache, da die Fras­
maschinen hiernach eingestellt werden miissen. 



86 Briickenbau. 

Sollen die AnschluBwinkel an den Enden der Quertrager, Langs­
trager oder Stiitzen erst angenietet werden, nachdem die Tragerenden 
gefrast worden sind, so ist auf der Zeichnung die zu bearbeitende Flache 
durch die Bemerkung "Bearb." zu kennzeichnen. 

Werden die Quertrager-, Langstrager- oder Stiitzenenden erst nach 
Anbringen der AnschluBwinkel gefrast, in welchem Falle letztere 1/8" 
starker mit Riicksicht auf die Bearbeitung vorgesehen werden miissen, 
so ist die Zeichnung mit der Bemerkung zu versehen: "Langstrager usw. 
nach Annieten der AnschluBwinkel zu frasen." 

Auch die sonstigen zu frasenden Teile sind auf der Zeichnung durch 
den Hinweis "an einem Ende zu hearb." oder "beiderseits zu bearbeiten" 
bzw. "eine Kante zu bearbeiten" usw. zu kennzeichnen. 

3 3 ~ 3* 3Yz 3 Knotenbleche. Bei Knotenblechen, die an-

r r--,~~I~~V 1 
,,: _~~ ___ J_j -

\" 1 

nahernd symmetrisch sind und nur geringe 
Unterschiede in den Nietteilungen derDiagonal­
anschliisse aufweisen, wie Abb. 42 zeigt, sind 
die wagrechten und schragen Nietteilungen so 

Abb. 42. Unsymmetrlsche anzuordnen, daB ein. verkehrter Einbau der 
Nietanordnung im Knotenblech. 

Bleche nicht moglich ist. 
Walztrager. Die verwendeten Walztrager, die keine AnschluB­

winkel an den Enden auf weisen , diirfen Langenabweichungen von 
+ 1/," haben, falls es nicht anders vorgeschrieben wird. 

Walztrager fiir Briicken- und Industriebauten sind ahnlich wie die 
im folgenden Abschnitt X behandelten Tragerkonstruktionen fiir Ge­
schoBbauten in den Zeichnungen darzustellen. Die notwendigen An­
gaben fUr die Einzelteile sind in folgender Reihenfolge einzuschreiben: 
Profilangabe, Lange, Bestellange. Nietabstande sind vom linken Trager­
ende nach rechts fortschreitend anzugeben. Bei Briicken erhalten die 
AnschluBwinkel, abweichend von den iibrigen Bauwerken, anstatt der 
Normalienangabe Positionsbezeichnungen. 

Fahrbahnrost. Sind die aus Profileisen bestehenden Quertrager 
bei einer Blechtragerbriicke unmittelbar auf die horizontalen Winkel­
schenkel der unteren Gurtung aufgesetzt, so sind folgende Spielraume 
vorzusehen : 

1. 1/s" zwischen Oberkante Quertrager und Unterkante Eckaus­
steifung, 

2. 3/s" zwischen den Quertragerenden und den Nietkopfen im senk­
rechten Winkelschenkel der unteren Gurtung, 

3. sind zur Vermeidung versenkter Niete im wagerechten Schenkel 
der unteren Gurtung die unteren Flansche der Quertrager an den Enden 
auszuklinken. 

Keilformige Unterlegscheiben. Beim AnschluB von Tragern an die 
unteren Flansche von 1- oder C -Eisen sind keilformige Unterlegscheiben 
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zu verwenden. In Abb. 43 sind die Abmessungen solcher Unterleg. 
scheiben angegeben. 

Aussteifungswinkel. Sollen die unteren Enden der Aussteifungs. 
winkel iiber den Auflagern der Blechtrager zur Vber. 
tragung des Auflagerdrucks herangezogen werden, so 
sind sie sauber einzupassen, worauf in der Zeichnung 
durch eine entsprechende Bemerkung hinzuweisen ist. 

Aussteifungswinkel zur Verstarkung des Steges von 
Walztragern sind nur ausnahmsweise einzupassen. Durch 

Abb.43. 
Aufnieten von Steglamellen oder Verwendung zweier Unterlegscheibe. 

zusammengenieteter I:·Eisen nach 
Abb.44 erreicht man eine einfachere 
Stegverstarkung,. falls eine solche er· 
forderlich sein sollte. 

Hohenlage der Auflager und Stiitzen. 

-

Die Oberkante aller Auflagerteile oder 
Stiitzkonstruktionen ist l/S" tiefer an· 
zuordnen, als es die Unterkante des zu 
unterstiitzenden Bauteils er· 

Abb. 44. Stegverstarkung. 

fordert. 
Schraubenbolzen. Fiir 

Verbindungen, die auf Ab· 
scheren beansprucht·werden, LOngei", 

E'-sen +'18" 
bei welchen aber Niete nicht GedrehfeBolzen von3/~·otl7J8·· 

geschlagen werden konnen Abb. 45. Gedrehte Bolzen. 

und Maschinenschrauben 

-r 

nicht zulassig sind, sind gedrehte Bolzen nach Abb.45 zu ver­
wenden. 

Fiir die Kopfschrauben der Auflagerrollen sind solche normaler Ab· 
messungen, wie sie auf der Drehbank hergestellt und im Magazin auf 
Vorrat gehalten werden, vorzusehen (s. Abb. 46). 

abgedreht 
......... .-...._J 
~ ............... =-rr 

Abb. 46. Kopfschrauben fiir Auflager. 

Ankerschrauben. Ankerbolzen mit unten umgebogenem Ende sind 
geraden Bolzen mit Ankerplatte vorzuziehen. 

Beirn Konstruieren der Briicken ist darauf zu achten, daB etwa not­
wendige Verankerungen auch nach Aufstellung dar Eisenkonstruktion 
eingebracht werden konnen. Die fiir die Verankerung vorzusehenden 
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Locher sind hierbei 1/2" groBer als der Bolzendurchmesser zu wahlen. 
Sind die Ankerbolzen bereits vor Aufstellung der Eisenbauteile einge­
bracht, so sind die in diesen fiir die Verankerung bestimmten Locher 
I" groBer als der Bolzendurchmesser anzuordnen. 

Hakenschranben. Bei Verwendung von Hakenschrauben ist fiir die 
Schmiede eine NaturgroBe der Schraube anzufertigen, um die richtige 
Kopfform zu gewahrleisten. 

Schleifenstabe. Bei Rundeisen mit schleifenformigen Enden sind die 
den Bolzen umschlieBenden Flachen nicht durch Bohren, sondern durch 
Schmieden um einen Dorn herzustellen. Nur bei groBeren und wichtigen 
Bauteilen ist es ratsam, die Locher zu bohren. 

Anflagerrollen. (Stelzen.) Die Stelzen sind im allgemeinen durch 
Schmieden herzustellen, die glatt und parallel zu bearbeitenden Seiten 
sind auf der Zeichnung anzugeben. 1st StahlguB fur die Stelzen vor­
geschrieben, so werden die Seiten Iiicht bearbeitet. Fiir die Auflager­
rahmen werden Querschnitte 2" X I", wie sie standig auf Lager liegen, 
verwendet. 

Normale Stelzen sind 6" hoch und 4" breit. 
Hange- nnd Zngstangen. Die ublichen Starken solcher Rundeisen 

sind 3/4" und 7/8'" Stabe in anderen Starken sind nur bei groBerem 
Bedarf vom Walzwerk zu beziehen. 

Modelle. Die Modelle fiir GuBteile werden nach Gruppen geordnet 
aufbewahrt und Listen dariiber angelegt, um ein leichteres Wieder­
auffinden und eine Wiederverwendung zu ermoglichen. 

~ 
Abb.47. 

GuJ3kerne fiir Blockauflager. 

Klasse I: Modelle fiir Brucken, ausge­
nommen bewegliche Brucken. Modellnummern 
IOOI~3000. 

Klasse 2. Modelle fiir Hochbauten (Stock­
werksbauten). Modellnummern 300I~OOO. 

Klasse 3. Modelle fUr Industriebauten. 
Modellnummern 400I~5000. 

Klasse 4. Modelle fur bewegliche Briicken. 
Modellnummern 500I~lOOOO. 

Auf den Zeichnungen ist stets anzugeben, ob die Locher in den GuB­
teilen zu gieBen oder zu bohren sind. 

Jedes GuBstuck ist genau zu benennen und zu beziffern. Die Be­
zeichnungen "GuB" oder "GuBstuck" sind nicht himeichend, da sie 
keinen AufschluB uber die Art des GuBteiles geben. 

Die Einteilung gegossener Auflagerteile ist folgende: 
Lagerstiihle mit Bolzen ("Shoes"), 
Lagerstiihle ohne Bolzen mit schragen Rippen ("Pedestals"), 
Lagerstiihle oder Blockauflager mit geraden Rippen ("Blocks"). 
In Abb.48 sind die genannten Auflagerarten dargestellt. 
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Auf der Zeichnung wird ein Au£lager beispielsweise in folgender Art 
bezeichnet : 

"Pedestal" OBI - Mod. 1671, StahlguB. 
1st ein Modell voraussichtlich nicht wieder zu verwenden, so kann 

durch ein Zeichen (etwa 6) hinter der Modellnummer angedeutet wer­
den, daB das Modell nach dem GieBen der ben6tigten Teile zerst6rt 
werden kann. Solche nur 
einmalig verwendbare Mo­
delle brauchen nicht so 
dauerhaft hergestellt zu wer­
den wiedie, welcheNormalien 
darstellen und aufbewahrt 
werden sollen. 

Kann ein altes Modell 
nach Abanderung erneut ver-

W'obl.'rtei~ 

IDntertm 

Gelenkbolzenlager Kt'ppzapjenlager 

rcmJ] 
8/ot!kal1j7ager 

Abb. 48. Auflagertypen. 

Lagerstuhl 
(,Pedes/al1 

wendet werden, so erhalt es neben der alten Bezeichnung eine neue 
Nummer. Bei nur geringfUgigen Anderungen ist z. B. anzugeben: wie 
Mod. 1234, mit Ausnahme der Starke der Mittelrippe. Bei umfang­
reicheren Anderungen ist auf der Zeichnung einzutragen: siehe Mod. 1234. 

Sollen die Modelle vertragsgemaB in den Besitz des Auftraggebers 
iibergehen, so ist eine entsprechende Bemerkung auf die Zeichnung zu 
setzen. 

Der Bestellung von GuBteilen sind stets die Materialvorschriften 
beizufiigen. 

Namenschilder. Die fiir die Namenschilder vorgesehenen Stellen des 
Bauwerks sind auf der Zeichnung anzugeben. 

Es sind anzubringen: 
Anzahl der Schilder 

Bei 1 Blechtragerbrucke. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 
" 2 hintereinander liegenden Blechtrageruberbauten . . . . . . . . . . 1 
" 3 oder mehr hintereinander liegenden Uberbauten (je 1 Schild fiir jedes 

Bruckenende). . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 
" 1 Fachwerkuberbau (je 1 Schild fiir jedes Bruckenende) . . . . . . . 2 
" 2 oder mehr hintereinander liegenden Fachwerkuberbauten (je 1 Schild 

fiir jedes Bruckenende) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 

Fiihrungsstiicke fUr Gelenkbolzen. Bei Briicken mit Bolzengelenken 
sind fiir jede Bolzenstarke je zwei aufschraubbare Fiihrungsstiicke, sowie 
je zwei Schutzmuttern fUr das Eintreiben der Gelenkbolzen vorzusehen. 

Diese Teile sind meistens nicht notwendig fiir die Auflagerstiihle mit 
Gelenkbolzen (shoes), da diese in der Regel zusammengesetzt verschickt 
werden. 

Gasrohrgeliinder. In die Rohre der Gelanderpfosten werden die Ver­
bindungsstiicke, an welchen die wagrechten Gelandergasrohre mit Bol~ 
zen befestigt werden, eingeschraubt. Die Gasrohre werden in beliebiget 
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Lange bestellt und mittels Muffen zwischen den Pfosten zusammen­
geschraubt. 

AIle Gewinde sollen rechtsgangig sein, falls nicht linksgangige Ge· 
winde besonders notwendig werden. 

Anormale Verbindungsstiicke sind nach Moglichkeit zu vermeiden. 
Fiir schrage Gelanderanschliisse kann eine Einschrankung der Zahl 
der Verbindungsstiicke dadurch erzielt werden, daB bei Neigungs­
unterschieden bis 1:6 ein und dasselbe Verbindungsstiick vorgesehen 
wird. 

Anstrich. Auf den Zeichnungen sind stets Angaben iiber den Werk· 
stattanstrich zu machen, und zwar ist auf der ersten Zeichnung eine 
genaue Vorschrift fiir den Anstrich zu geben, wahrend die iibrigen 
Zeichnungen nur allgemeine Angaben, wie: 1 X Mennige- und Leinol 
usw., zu enthalten brauchen. 

Zugstangen, Hakenschrauben, kleinere Schmiedestiicke usw. kommen 
in der Regel ohne Anstrich zum Versand. 

Enthiilt eine Zeichnung die Bemerkung "Kein Anstrich", so sind 
auch die nach dem Zusammenbau unzuganglichen Flachen nicht zu 
streichen. Sollen nur diese einen Anstrich erhalten, so muB die Zeich· 
nung folgende Bemerkung erhalten: Kein Anstrich, auBer fiir die nach 
dem Zusammenbau unzuganglichen Flachen: 1 X Mennige und Leinol, 
oder dgl. 

Bei Bauteilen, welche nur teilweise gestrichen werden sollen, ist eine 
genaue Anweisung auf der Zeichnung zu geben. 

Anstrich bearbeiteter Flachen. Falls nicht besondere Vorschriften 
maBgebend sind, erhalten die Beriihrungs£lachen beweglicher Teile, wie 
Gelenkbolzen, Lager, Wellen, Verzahnungen usw. einen Anstrich von 
BleiweiB und Talg. AIle iibrigen Teile erhalten den sonst vorgeschriebe­
nen Anstrich. 

Versand. Die Schrauben der nur fiir den Versand zusammenge­
schraubten Bauteile sind auf der Zeichnung ohne Angabe der Schaft­
lange und des Durchmessers aufzufiihren, z. B. Schr. laa - 2 Stiick 
f. Versand. 

Alle Konstruktionsteile, die verladen mit ihrem hochsten Teil mehr 
als 15'6" iiber Schienenoberkante liegen, sind auf das zulassige Lade­
maB hin nachzupriifen. Dabei ist zu beachten, daB das LademaB bei 
den einzelnen Eisenbahngesellschaften und oft sogar bei den Linien einer 
Gesellschaft verschieden ist. 

Bei allen Teilen, die 5 Tonnen und mehr wiegen, ist das Versand· 
gewicht mit Farbe auzugeben. 

Musterblatter. Die Abb.49-54 stellen Werkstattzeichnungen von 
Briickenbauteilen dar, welche die Einteilung und Ausfiihrung solcher 
Zeichnungen zeigen sollen. 
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X. Hochbanten (Stockwerksbanten.) 

Die Bearbeitung von Auftragen, die den Bau von mehrgeschossigen 
Eisenkonstruktionen zum Gegenstand haben, unterscheidet sich in 
mancherlei Beziehung von der Abwicklung der Briickenbauten 
in Bureau und Werkstatt. Ein bemerkenswerter Unterschied 
besteht in der Verwendung normaler Konstruktionseinzelheiten, 
die ohne MaBangabe verwendet werden. Fiir Briickenbauten wur­
den genaue Konstruktionszeichnungen mit samtlichen TeilmaBen 
in die Werkstatt gegeben; bei Stockwerksbauten muB die Werk­
statt diese erst mit Hilfe von Tabellen und sonstiger Hilfsmittel, 
die fiir diese Zwecke bereits bearbeitet sind, ermitteln. Die nach­
stehenden Ausfiihrungen erlautern diese von der im Briicken­
bau iiblichenMethode abweichende Behandlung mehrgeschossiger 
Eisenbauten. 

Ohne Riicksicht auf die auBere Form und den verwendeten Bau­
stoff versteht man unter einem Gebaude im weitesten Sinne ein 
mit einem Dach versehenes Bauwerk. Die Gebaude lassen sich in 
3 Gruppen zergliedern: Stockwerksbauten, Industriebauten und son­
stige Hochbaukonstruktionen. Zu den ersteren gehoren alle mehr- · 
geschossigen Bauten, wie Wohnhauser, Saalbauten mit eingebauten 
oder beweglichen Sitzen, Kirchen, Tanzsale, Exerzierhallen, Reithallen, 
Theater, Hotels, Speicher­
anlagen, Magazine, Waren­
hauser, Verwaltungsgebaude 
und Schulen. Dabei konnen 
von den aufgefiihrten Bauten 
oft mehrere unter einem Dach 
vereinigt sein. 

Allgemeines, 
Tragerrost. Zwei normale 

Ausbildungen fiir Tragerroste 
sind in Abb. 55 dargestellt. 

Stutzenfii8e. Fiir die Aus­
bildung der StiitzenfiiBe sind 
drei verschiedene Arten iiblich. 

~ 
~ ;; ..• , . ';', ... . 

- , 
•• a • I • . 
./'::. ~"'~:~>: .:: 

Abb. 55. Stiitzenauf1agerung. 

Bei der ersten ist eigentlich nur eine kraftige Auflagerplatte, die in 
einfachster Weise mit der Stiitze in Verbindung gebracht ist, vor-

Dencer, Elaenbau. 7 
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handen. Sonst· verwendet · man entweder gegossene oder genietete 
StiitzenfiiBe. Letztere Ausbildung ist in Abb. 56 gezeigt, doch ist sie 

Abb. 56. Genieteter Stiitzenfnll. 

teuer, weswegen die Verwendung einer 
einfachen Auflagerplatte vorzuziehen ist. 

Auflagerplatten. Auflagerplatten sind 
fiir die Verteilung des Druckes konzen­
trierter Lasten, z. B. bei StiitzenfiiBen, 
zur Vbertragung des Stiitzendruckes auf 
das Mauerwerk oder den Tragerrost 
(Abb. 57) besonders geeignet. Auch 
zur Vbertragung der Belastung einer 

10 ;-.V" !1, 
'i.~ I I "'-:n 
I I I 

I I I 

I I 
I I I 

I I I I 
I I 

If-, - I A :A 
I I 
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I I 
I I I 
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dlobelt 
Auf1ogerplolfe 

I 
I 
I I 

~ I :~ 

Abb.57. StiitzenfuJlausbildung mit Anflagerplatte 
und Tragerrost. 

Abb. 58. Stiitzenstol.l zw. 2 SWckwerken. 

Stiitze auf mehrwandige . Blechtrager oder als Kop£platten der 
Stiitzen sind sie sehr zweckmaBig. Mit Riicksicht auf die Anschliisse 
schwererUnterziige miissen bei GeschoBbauten die Stiitzen in zwei 
iibereinanderliegenden Stockwerken zuweilen um einen rechten Winkel 
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in ihrer Langsachse gegeneinander verdreht werden. Zwischen beide 
Stiitzen wird dann, wie aus Abb. 58 ersichtlich ist, eine kraftige 

Abb. 69. Viereckige StiitzenfU13e. 

Auflagerplatte eingeschaltet. 

~'i2;: .s:?-, 

III. 
A 

Abb. 60. Runde StiitzenfU13e. 

Gegossene StiitzenfiiBe. Die GrundriBform gegossener StiitzemiiBe 
ist entweder quadratisch (Abb. 59) oder kreisrund (Abb. 60). Um eine 
schnellere Lieferung der StiitzenfiiBe zu ermoglichen, sind Normalien 
aufgestellt, deren Abmessungen nachstehender Tafel entnommen werden 
konnen. 

Normalien fiir StiitzenfiiBe (mit Bezug auf Abb. 59 und 60). 
A H W B H W C H W 

2' 0/1 9/1 
I 

I' 6/1 3' 0/1 I' 3/1 I' 9/1 5'0/1 2'3/1 2' 5/1 
2'3/1 9/1 I' 6/1 3'3/1 I' 3/1 I' 9/1 5'3/1 2'3/1 2'5" 
2'6/1 9/1 I' 8/1 3'6/1 I' 3/1 2' 1/1 5'6/1 2'3/1 2'5" 
2'9/1 I' 3" I' 8" 3'9" I' 3" 2'1" 5'9/1 2'9" 2'5" 

4'0" I' 9" 2' 1" 6' 0/1 2' 9" 2'5" 
4'3" I' 9/1 2'3" 
4'6" I' 9" 2'3" 
4' 9" I' 9" 2'5" 

Quersehnittsausbildung der Stiitzen. Je nach der personlichen Nei­
gung des Entwerfenden und der Wirtschaftlichkeit einer Querschnitts­
form im Einzelfall haben sich in der Praxis eine groBe Zahl von Quer­
schnittsausbtldungen entwickelt. Die Stiitzen bestehen aus Stehblechen 
und Winkeleisen mit und ohne Beifiigung von Lamellen in verschieden­
ster Anordnung; vielfach werden sie auch aus I 
I-Eisen, C-Eisen und Bethlehemprofilen zu- I 
sammengesetzt. Weitere Stiitzenarten sind die 
"Gray"-Stiitzen, die eisenummantelten Beton- . 
stiitzen und die guBeisernen Hohlstiitzen. An-
gaben iibel· die Abmessungen und Gewichte der Abb.61. J:-fllnnigerStiitzen­

einzelnen Querschnittformen sind in den ver- querschnitt aus Blechen 
und L-Eisen. 

schiedenen Handbiichern zu finden. 
Die gebrauchlichste Stiitzenform zeigt Abb. 61. Die leichteste Aus­

bildung besteht aus vier Winkeln, die miteinander vergittert sind. Bei 
7* 
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groBerer Belastung wird die Vergitterung durch ein Stehblech ersetzt, 
eine weitere Verstarkung des Querschnitts kann durch Verwendung 
groBerer Winkelprofile und Hinzuiiigung von Lamelien erzielt werden. 
Die Hersteliung solcher Stiitzen ist verhaltnismaBig einfach, auch sind 
Trageranschliisse leicht auszuiiihren. 

Auch der in Abb. 62 dargestellte, aus C-Eisen und Stehblechen ge­
bildete Querschnitt zeichnet sich noch durch einfache Herstellungsweise 

rIn 
Abb.62. :JC-Stiitze. 

aus, doch hat er den . Nachteil, daB alie Bau­
stellenschrauben in den Stehblechen durch 
beide Wandungen gesteckt werden miissen und 
bei Anderungen oder Nachpriifung dieser Steh­
bleche zunachst erst die Gurtplatten entfernt 
werden miissen. Leichtere Stiitzen bestehen 
aus zwei C-Eisen mit Vergitterung der Flan­

schen. Fiir mittelschwere Stiitzen verwendet man starkere C-Eisen 
und Steg- oder Flanschlamellen. 

FUr gering belastete Stiitzen konnen auch einfache Bethlehem­
profile, die durch Aufnieten von Lamelien noch verstarkt werden kon­
nen, gewahlt werden (Abb.63). Solche Stiitzen weisen bei gleichem 
Tragheitsmoment im Vergleich mit genieteten Querschnitten ein ge-X· X ringeres Gewicht auf. Auch ist bei Verwendung 

von Bethlehemprofilen ohne Gurtplatten die Werk­
stattarbeit geringer. Bei Verwendung von Gurt-
platten geht dieser Vorteil groBtenteils verloren, 
da die Locher in den mehr als I" starken Stegen 
und Flanschen gebohrt werden miissen, wahrend 

bei den genieteten Stiitzen die Starken der Einzelprofile meistens 314" 

Abb.63. 
Bethlehem-Stiitze. 

nicht iiberschreiten und die Locher daher gestanzt werden diirfen. 
FUr leichtere Stiitzen kann auch der aus drei C-Eisen mit Gurtplatten 

bestehende und in Abb. 64 dargestellte Querschnitt verwendet werden, 
der fiir groBere Krafte durch Anordnung starkerer C -Eisen und groBerer 
LamelIenzahl ausreichend durchgebildet werden kann. Wegen des 

Abb. 64. 3 C-Stiitze. 

schwierigen Zusammenbaues jedoch ist seine An~ 
wendung jetzt nicht mehr so verbreitet wie friiher. 
Bei einem solchen Querschnitt miissen mit Riick: 
sicht aui die Anschliisse zuerst die mit den Stegen 
zusammenliegenden C -Eisen zusammengenietet 
werden, dann die Flanschlamellen auigebracht wer-

den und daraui das dritte C-Eisen eingefiihrt werden, woraui die Stiitze 
fertig zusammengenietet werden kann. Dieser Querschnitt hat natiirlich 
aIle Nachteile eines Kastenquerschnittes, namlich Unzuganglichkeit des 
Inneren fiir den Anstrich und Notwendigkeit langer, beide Wandungen 
durchdringender Bolzen fiir ilie Anschliisse an den Stiitzenstegen. 
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Die gleichen Nachteile hat auch der in Abb. 65 dargestellte, aus drei 
Stehblechen mit L-Eisen und Lamellen bestehende Querschnitt, der 
in der Lage ist, groBere Stiitzenkriilte aufzunehmen 
und im iibrigen durch Hinzufiigen weiterer Lamellen 
noch starker ausgebildet werden kann. 

Bedeutende Langskrafte und Biegungsmomente kann 
die in Abb. 66 gezeigte, aus drei I-Profilen bestehende 
Querschnittsform aufnehmen. Ihre Herstellung ist ein­
fach, da die Zahl der Einzelteile gering ist, und ver­
haltnismaBig wenig Niete geschlagen. werden brauchen, 
auch lassen sich Trageranschliisse leicht herstellen. 

Werden die I-Profile durch genietete Querschnitte 
ersetzt (Abb. 67), so liegen ahnliche Verhaltnisse vor, 
allerdings ist eine erheblich groBere Nietarbeit damit 
verbunden. 

In Eisenbetonbauten werden gelegentlich die sog. 
Graystiitzen verwendet, deren Querschnitt aus vier 
Paar durch Trapezeisen verbundenen Winkeleisen be­
steht, wie Abb.68 zeigt. Durch entsprechende Wahl 

Abb.65. 
3-wandlger 

Stiitzenquerschnltt 
aus L-Eisen und 

Blechen. 

Abb.66. 
J: -Stiitzenquer­

schnitt aus 
J: -Profllen. 

der Profile kann der Querschnitt den auftretenden Kriilten angepaBt 
werden, natiirlich miissen die Winkelschenkel in solchem Verhaltnis 
zur Stiitzenbreite stehen, daB 
die Niete in den Anschliissen 
d~r Trapezeisen geschlagen wer­
den konnen. Allerdi!1gs bereitet 
es einige Schwierigkeiten, bei 
dieser Querschnittsausbildung 
die Stiitze gerade und quadra­
tisch zu erhalten. Trager­
schliisse sind leicht auszufiih-

Abb.67. H-Querschnitt 
aus ,L-Eisen und Blechen. 

Abb. 68. Gray-Stiitze. 

ren, vorausgesetzt, daB ihre Achsen mit einer Symmetrieachse der 
Stiitze zusammenfallen, andernfalls konnen keine einwandfreien An­
schliisse erzielt werden. 

FUr kleine Lasten sind die H-Stiitzen (Abb.69) sehr zweckmaBig. 
Sowohl ihre Herstellung als auch die Ausbildung von 
Anschliissen ist bei dieser Querschnittsform einfach. Die I 
Walzwerke liefern vier verschiedene Profile. 

GuBeiserne Hohlstiitzen (Abb.70) werden in verschie­
denen Querschnittsformen und Abmessungen verwendet. 
Die iiblichen AuBenabmessungen liegen zwischen 6" und Abb.69. 

15", die Wandstarken zwischen 3/4" und 21/ 2". AuBer Kreis- H-Stiitze. 

querschnitten werden Winkel-, Co, Rechteck- Quadrat- und H- Quer­
schnitte angewandt. GuBeiserne Stiitzen kommen haufig in Wohn-
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hausern, Kirchen, Lagerhausern und Kaufhausern in Anwendung, und 
zwar jede Stiitze in Rohe eines oder zweier Stockwerke. Sie besitzen 

I 

• Abb.70. 
GuBelseme Stiitze. 

vor den fluBeisernen Stiitzen den Vorzug einer 
groBeren Feuersicherheit und konnen in ihrer 
Ausbildung der Architektur des Gebaudes leicht 
angepaBt werden, auch beanspruchen sie einen 
verhii.ltnismaBig kleinen Raum. Nachteilig sind 
fiir sie die Moglichkeit von GuBfehlern und die 
betrachtlichen Rerstellungskosten. 

Unter den sog. Lallystiitzen (Abb. 71) versteht 
man Betonstiitzen mit einem Blechmantel. Sie 
werden in Durchmessern von 3" bis 123/," aus­
gefiihrt. Bei groBeren Belastungen kann auch eine 
Bewehrung mit einem Rundeisen,einem Rohr 

oder vier Winkeln im Innern in 
Frage kommen. Die Saulenkopfe 
oder -fiiBe sowie die Trageran­
schliisse konnen verschiedenartig 
ausgebildet werden. Die Lally­

Abb. 71. Eisen- stiitzen dienen als Ersatz fiir guB-ummantelte 
Betonstiitze. eiserne Stiitzen. 

Anordnung der Deckentrliger. Die Anordnung der Deckentrager hii.ngt 
von der Art der Deckenausbildung (Beton, Rohlsteine usw.) abo Es ist 
zweckmaBig, die verschiedenen Trager so anzuordnen, daB entweder 
die Oberkanten oder die Unterkanten in gleicher Rohe liegen. 

21":; 2Y"Z 27"I 211;'."·1 7J"Z 

Abb.72. 

Z7"I Zy"I 21"Z lIr".18"1 7J"I U"I 

Abb. 73. 

In Abb. 72 sind die Deckentrager so angeordnet, daB alle Profile 
hOher als 15" mit den Oberkanten in gleicher Rohe liegen und alle 
kleineren Profile mit den Unterkanten in Rohe der Unterkante des 
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15" -ProfiIs Hegen. Abb. 73 zeigt eine ahnliche Anordnung,die hier auf 
das 12" -ProfiI bezogen ist, wahrend in Abb.74 samtliche Tragerober­
kanten in einer Rohe liegen. 

Abb. 72 - 74. Normalanschlusse fiir Deckentriiger. 

Wind versteifungstrager. 
von Windversteifungstragern 
dargestellt, von denen einige 
sehr zweckentsprechendsind, 
wah rend andere weniger 
empfehlenswert sein dUrften. 

In den Abb. 75-79 sind die Anschliisse 

In Abb. 75 ist ein ein­
facher - AnschluB I eines 
I-Tragers mit AnschluB­
winkeln am Steg sowie an 
den Flanschen gezeigt. Rier-
bei bleibt der obere Flansch­
winkel zunachst lose und 
wird erst auf der Baustelle 
angenietet. 

In Abb. 76 ist anstatt 
des Walztragers ein genie­
teter Trager angeschlossen. 

. ...,....- ~ 

---. 

( r 
Abb. 75. J: -Trageranschlu/3 an eine stutze. . 

'-

':;.' 

. 
-

Abb. 77 stellt den An­
schluB eines Blechtragers 
unter Anwendung eines 
Konsolbleches dar. Rierbei 

I ~ 

ist das Stehblech gegen das 
Konsolblech gestoBen, wahrend die 
Gurtwinkel auf das Konsolblech 
hinaufgefiihrt und mit Beiwinkeln 
angeschlossen sind. Bei dieser 
Anordnung lassen sich die Niete 
im wagrechten Schenkel der Bei­
winkel nicht gut schlagen, welcher 
Nachteil bei dem in Abb. 78 ge­
zeigten Beispiel vermieden ist. 

~'i' 

Abb. 76. Stiitzenanschlu/3 eines Blechtragers. 

" 

" , . 
" 
" , 

" 
Abb. 77. Blechtrl1geranschiuB mit Konsolblech 

und Belwinkeln. 
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Der in Abb. 79 dargestellte Anschlu13 mit schragem StehblechstoB 
ist fiir die Verwendung der Vielfachlochstanzen ungeeignet und daher 

zu vermeiden. 

, , 

, , 

Abb. 78. BlechtrigeranschluB mit Konsolb echo Abb. 79. BlechtrigeranschluJ3 
mit schrigem Konsolblech. 

Wandunterziige. Die Anordnung von Unterziigen zwischen den 
Stiitzen zur Abstiitzung von Wanden und gelegentlich auBerdem zur 

Aufnahme von Windkriiften ist 
meistens kostspielig, weshalb nach 
Moglichkeit hierfiir Normalausbil­
dungen zu verwenden sind, von denen 
einige in Abb. 80 aufgefiihrt sind. Es 
konnen entweder Walztrager oder 

Lochel'in6"'.4bstand genietete Trager verwendet werden, 

Abb.80. Wandunterziige. 

besondere Anordnungen zur Unter­
stiitzung von Mauerwerkteilen usw. 
sind, soweit es die Bauvorschriften 
zulassen, an die Unterziige zu 
schrauben anstatt zu nieten. 

Abb. 81. Sturztriger. 

Sturztrager. Die Trager iiber den Fenstern, Tiil'en und sonstigen 
Maueroffnungen - Sturztrager genannt - werden mit Riicksicht auf 
die architektonischen Erfordernisse verschiedenartig ausgebildet. Sie 
werden gewohnlich einfach in das Mauerwerk hineingefiihrt, jedoch 
auch ofters mit Unterziigen oder Stiitzen verbunden. "Obliche Konstruk­
tionen sind in Abb. 81 zusammengestellt. 

Gesimstrager. Das Eigengewicht und das Kragmoment der Gesims­
teile ist durch eiserne Tragkonstruktionen aufzunehmen, von denen die 
in Abb. 82 und 83 dargestellten die gebrauchlichsten sind. 
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Dacher, Oberlichte nnd Galerien. Die Herstellnng einfacher, gerader 
Dachkonstruktionen bietet im allgemeinen keine Schwierigkeiten, vor­
ausgesetzt, daB eine wasserdichte Dacheindeckung erreicht worden ist, 
dagegen verursachen Mansardendacher und aufgesattelte Konstruk­
tionen vermehrte Werkstattarbeit. Walmkonstruktionen sind beson­
ders teuer und schwierig herzustellen. Oberhaupt hat die Art der Dach­
konstruktion einen betrachtlichen EinfluB auf die Gesamtkosten des 

Abb.82-83. Gesimstriiger. 

Bauwerkes. Infolge ihres geringen Gewichtes sind Oberlichtkonstruk­
tionen stets kostspielig. Auch Galeriekonstruktionen fiir Theater und 
Vortragsale erfordern eine Menge unvermeidbarer Konstruktionsarbeit. 

Materialbestellung. 
Benennnng der Seiten. Das im folgenden erlauterte System der Be­

nennung der Seiten der Bestellisten trennt das Material nach Stock­
werken, wodurch eine bessere Obersicht und Erleichterung der Walz­
werksbestellung herbeigefiihrt wird. Die Benennung der Positionen laBt 
schon erkennen, welcher Art und fiir welches Stockwerk das Material ist. 

Fundament 
1. GeachoB 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 

Stiitzen. 
1. GeschoB 
2. 
3. 

Blechtrager. 

· G 1 uaw. 
· G101 " 
· G201 

. .... { G30l " 
Normal­
trager 

. . . . . . GI001 uaw. 

Fundament . 
1. GeschoB 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 

" 

0101 uaw. 
0201 
0301 

Walztrager. 

. ... . . { 

1 uaw. 

101 " 
201 

301 " 
Normal­

trager 

. ... . .. 1001 uaw . 
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AuDagerplatten. Das Material fiir . Auflagerplatten ist gesondert zu 
bestellen. Bei der Bestellung ist die verlangte metallurgische Zusammen­
setzung anzugeben. 

Auch sollen aus der Bestellung die Abmessungen fiir den bearbeite­
ten Zustand hervorgehen. Fiir das Schneiden in genauen Langen be­
rechnen die.Walzwerke einen Zuschlag, fiir die Langen- und Breiten­
abmessung verlangen sie eine Toleranz von + 1/,". 

Material fiir Stiitzen. Das Material (main-material) fiir die Stiitzen 
ist in genauen Langen einschlieBlich eines Zuschlages fiir die Bearbei­
tung am Stiitzenkopf und -fuB zu bestellen. Dieser Zuschlag soIl, auBer 
bei l- und C-Eisen, zusammen nicht weniger als 3/," betragen und so 
gewahlt werden, daB die Bestellangen ganze Zoll betragen. 

Material fiir Deckentrager. Die Bestellangen miissen wenigstens auf 
1/," abgerundet werden. Die Walztrager fiir die Fundamente sind in 
runden Langen zu bestellen. 

FUr zwischen Walztragern eingewechselte Trager sind zur Erzielung 
der notwendigen Spielraume die um 11/ 8" bis 1 %," verminderten Licht­
maBe als Bestellangen anzugeben. Walztrager, die als Versteifungs­
trager zwischen Stiitzen vorgesehen sind, sind bei Tragerhohen bis ein­
schlieBlich 12" an jedem Ende mit 7/1S" bis 9/1S" Spielraum vorzusehen 
und entsprechend zu bestellen. Bei groBeren. Tragerprofilen ist iiber 
die Art der Spielraume von Fall zu Fall. zu entscheiden. 

1m iibrigen sind allel-, Co, L- und .i-Eisen, die an den Enden be­
arbeitet werden sollen, 3/4" langer zu bestellen bei beiderseitiger Be­
arbeitung und 1/2" langer bei einseitiger Bearbeitung. 

Blechtrager. Fiir die Materialbestellung sind die Langen der Gurt­
winkel in ganzen Zollril.aBen unter Einrechnung eines Zuschlages fiir 
die Bearbeitung von mindestens 3/," anzugeben. Desgleichen sind die 
Gurtplatten in ganzen Zoll zu bestellen. Die Stehbleche werden in sol­
cher Rohe bestellt, daB die Ober- und Unterkante je 1/4" gegen die 

Gurtwinkel zuriickstehen. FUr die Langen gilt 
dasselbe wie fiir die Gurtwinkel und Gurtplatten. 

Aussteifungswinkel sind mit einem Langen­
zuschlag von 1" zu bestellen, Kropfungen sind 
besonders zu beriicksichtigen. FUr die Futter 
unter den Versteifungswinkeln geniigt ein Zuschlag 
von 1/," fiir die Bearbeitung. 

Bei dem in Abb. 84 gezeigten AnschluB eines 
_ \_ Windversteifungstragers ist zwischen dem Trager-
1'/1r2Y. stehblech und dem Konsolblech ein Spielraum 

Abb.84. von 1/," bis 3/4" bei der Bestellung zu beriick-
sichtigen oder der in der Abbildung angegebene Randabstand der 
rechten Nietreihe des Konsolbleches entsprechend zu variieren. 
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Sonstiges Material. Das sonstige bisher nicht erwahnte Material 
wird in laufenden FuB bestellt. Profile, die auf Lager gehalten werden, 
sind nur bei Bedarf groBerer Mengen beim Walzwerk zu bestellen. .l­
und L-Eisen sind ingenauenLangen zu bestellen. Werden Winkeleisen 
fiir Normalanschliisse bestellt, so ist dieses in der Spalte "Bemerkungen" 
besonders anzudeuten. 

Rundeisen fiir Verbande sind in Starken von 3/4" oder 7fs" zu be­
stellen; auch ist bei der Bestellung anzugeben, ob sie spater evtl. an 
den Enden Gewinde erhalten sollen. 

Einzelheiten. 
Zeiehnungsnummern. Zur Erleichterung der Werkstattarbeit und 

des Versandes ist, wie bereits erwahnt, das Material nach Geschossen 
getrennt worden, deshalb werden auch die Zeichnungen in entsprechen­
der Weise besonders gekennzeichnet. Die Zeichnungenfiir Stiitzen und 
Blechtrager (sog. ,,G"-Blatter s. S. 71, bzw. die Normalblatter) er­
halten nachstehende Bezeichnungen: 

1. GeschoB 
2. 
3. 
4. 

Fundament 
1. GeschoB 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 

Stutzen 
fiir HG" -Blatter 

USW. 

GWI usw. 
G201 
G301 
G401 

Blechtrager 
fiir HG" -Blatter 

G 1 usw. 
· ........ G176 
· ........ G276 

· ........ GI076 usw. 

fiir ~ormalblatter 
101 usw. 
201 
301 
401 

usw. 

£fir 1Sormalblatter 
1 usw. 

176 
276 

~ormal­

konstruk­
tionen 

(Bez. s. Text) 

In der obigen Aufstellung sind 75 Nummern fiir Stiitzenzeichnungen 
und 25 fUr Blechtragerzeichnungen vorgesehen. Dieses Verhaltnis ist 
natiirlich nicht fiir alle Falle giiltig, sondern nach Bedarf zu andern. 
Jedenfalls sind die Bezeichnungen fiir Stiitzen- und Blechtragerzeich­
nungen durch einige offene Nummern fiir etwa hinzukommende Zeich­
nungen zu trennen. Zeichnungen von Blechtragern, welche Normal­
konstruktionen darstellen, werden in der Weise bezeichnet, daB die 
Hundertzahl mit der Stockwerkszahl beginnt, in welcher zuerst diese 
Normenkonstruktionen zur Anwendung kommen, z. B. : 
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Zeichnungen mitN ormalkonstruktionen fiirdas 3. bis 9. GeschoB G 376 bzw. 376 usw. 
dasselbe fiir das 3. bis 5. GeschoB . . G376 " 376 " 

" 6. " 8. . . . . . . . G676 " 676 " 
9. . . . . . . . G976 " 976 " 

Sollten mehr als 100 Zeichnungen fiir ein GeschoB notwendig 
sein, so ist bei den Zeichnungsnummern mit 1000 anstatt mit 100 
zu beginnen. 

Zeichnungen mit Tragerkonstruktionen (sog. "F"-Blatter s. S. 71) 
erhalten folgende Nummern: 

Fundamente 
1. GeschoB . 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

" 

1 
~ Normalkonstruktionen 

J (B~. wi. obon) 

F 1 usw. 
FlOl " 
F201 

10. . .......... FlOOl U8W. 

Die Benennung der Tragerzeichnungen mit Normalkonstruktionen 
erfolgt bei den "F"-Blattern in ganz entsprechender Weise, wie oben 
bei den ,,0" -Blattern erlautert worden ist. 

Niete, Querverbindungen, Konsolen, Sonstiges. Diese auf den sog. 
,,0" -BIattern zusammengestellten Teile werden gleichfalls nach Ge­
schossen getrennt aufgefiihrt, und deswegen die Zeichnungen wie folgt 
bezeichnet : 

Fundamente 
1. GeschoB . 
2. 
3. 

" U8W. 

o 1 usw. 
0101 " 
0201 
0301 

Rundeisen. Steht genugend Zeit zur Verfugung, so sind samtliche 
Rundeisen fur das ganze Bauwerk auf einer oder mehreren Zeichnungen 
zusammenzustellen, wobei die fiir jedes GeschoB notwendige Menge 
anzugeben ist. Die BIattnummern beginnen dann mit der dem untersten 
in Betracht kommenden GeschoB entsprechenden Zahl. 1st es infolge 
kurzer Lieferfristen nicht moglich, sofort das gesamte Rundeisenmaterial 
zusammenzustellen, so ist zunachst das fUr die untersten Geschosse 
benotigte Material vorwegzunehmen. 

Positionsbezeichnungen. Wie bereits im Abschnitt "Bruckenbau" 
erwahnt ist, wird auch bei Hochbaukonstruktionen alles bis einschlieB­
lich 10 FuB lange Material als "Detailmaterial" angesehen und mit 
Positionsbezeichnungen versehen. Hierbei sind folgende Bezeichnungen 
ublich: 
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a fiir L -Eisen mit Ausnahme der gebogenen Winkel, der Aus-
steifungswinkel und der Stiitzwinkel, 

b fiir Stiitzwinkel (untere), 
d fiir Futter mit mehreren Nietreihen, 
f fiir Futter mit einer Nietreihe, 
h fiir gebogene Winkel und Bleche, 
k fiir Aussteifungswinkel, die einseitig eingepa3t werden, 

m fiir kurze r-, Co, "L--, l.-Eisen usw., 
s fiir Aussteifungswinkel, die beiderseits eingepa3t werden, 
t fiir ohere Anschlu3winkel (falls sie von den unter b genannten 

abweichen), 
y fiir Vergitterungsstabe. 
1m Abschnitt IX ist die Art der Positionsbezeichnung, wie sie auf 

alle Arten von Eisenbauten mit Ausnahme der jetzt besprochenen 
Hochbauten anwendbar ist, eingehend erlautert worden. Mit Riicksicht 
auf die mannigfache Verwendung von Normalanschliissen und Normal­
konstruktionen bei Stockwerksbauten ist bei diesen eine Abanderung 
der iiblichen Positionsbezeichnung zweckma3ig. Alle Normalteile 
werden mit "X" gekennzeichnet. 

X-Normalsystem. Alle Teile, die sich im Bauwerk mehrfach wieder­
holen, werden auf den "X"-Normalblattern dargestellt, sie erhalten 
dabei unter Anwendung der oben angegebenen Kennzeichnungen z. B. 
Positionsbezeichnungen folgender Art: b 1 x, b 2 x, b 3 x usw. oder t1 x, 
t2 x, t3 x usw. Die Gesamtzahl aller gleichen Teile eines Stockwerks 
wird dann ermittelt und auf der Stiickliste angegeben. Es kann dann 
fiir alle gleichen Teile eine Schablone verwendet und das Stanzen ver­
einfacht werden. Als Beispiel ist in Abb. 85 ein solches "X"-Normal­
blatt fiir die Eisenkonstruktion des Burnham-Gebaudes in Chikago 
dargestellt worden. Die Art und Verwendung der Normalkonstruk­
tionen ist selbstverstandlich fiir jedes Bauwerk verschieden. 

Stiitzen. Die vier Seiten einer Stiitze werden zweckma3ig mit 
A, B, 0, D in entgegengesetztem Uhrzeigersinn bezeichnet und auch 
in dieser Reihenfolge auf der Zeichnung dargestellt. Dabei ist stets 
die Nordseite der Stiitze zu kennzeichnen. 

Die A-Seite soIl bei lotrechter Stiitze stets links, bei wagrechter 
Stiitze oben auf der Zeichnung dargestellt werden, und zwar solI die 
"A"-Seite stets eine Flanschseite der Stiitze sein, die Stegseiten sind 
mit B bzw. D zu bezeichnen. 

Unterscheiden sich mehrere Stiitzen, die aus Stegblechen und 
Winkeln mit Gurtplatten zusammengenietet sind, lediglich durch die 
Stegstarken, so sind nach Moglichkeit die Wurzelma3e der Winkel zu 
mitteln, damit die Winkel sowie die Gurtplatten fiir alle Stiitzen gleich 
werden. Betragt z. B. der Abstand der beiden Nietreihen zweier Stiitzen 
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im Stiitzenflansch 5l/t und sind die Stegstarken 1/2" und 3/S", so 
erhalten samtliche Gurtwinkel ein WurzelmaB von 217/32" in den ab­
stehenden Winkelschenkeln. 

Die mehrfache Wiederholung einer bestimmten Nietteilung ist bei 
den Stiitzen anzustreben. Eine solche Normalnietteilung ist auf einer 

<£1'612 
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Abb. 86. N ormalnietteilung einer Stiitze. 

Zeichnung nur einmal einzutragen und in den iibrigen Fallen hierauf zu 
verweisen, Nur beiAnschliissen sind die NietlOcher erneut einzuzeichnen. 
Als Beispiel fiir die Anwendung von Normalnietteilungen bei einer 
Stiitze diene Abb. 86. 

MaBe, die fiir die Kontrolle auf der Baustelle wichtig sind, wie der 
Abstand eines Stiitzwinkels vom StiitzeruuB u. a., sind -auf der Zeichnung 
anzugeben. Um die Darstellung der Riickseite 
einer Stiitze zu sparen, sind einfache Anschliisse, 
die sich auf der Riickseite befinden, punktiert ein­
zuzeichnen. Die Stockwerkshohen, die Decken­
starken und Stiitzenlangen sind einzuschreiben. 

Bei Walztragern, die durch einen unteren Stiitz­
winkel und einen oberen Flanschwinkel an eine 
Stiitze angeschlossen werden, ist letzterer mit 
Riicksicht auf etwaige Ungenauigkeiten in der 
Walztragerhohe 1/4" iiber. dem oberen Trager­
£lansch anzuordnen. 

Wenn irgend moglich, sind Nortnalanschliisse, 
die den Normalblattern zu entnehmen sind, an­
zuwenden. 

%6 

~ 

t 
-E 

-E 

~ (~ ?>I6 
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Beim StoB der Stiitzen zweier Stockwerke Abb.87. Stiitzenstoll. 

nach Abb.87 muB das LichtmaB zwischen den StoBlaschen des 
Flansches der unteren Stiitze l/S" gro.Ber sein als die Breite der oberen 
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Stiitze betragt. Die Werkstatt hat darauf zu achten, daB diese not­
wendigen Spielraume auch tatsachIich eingehalten werden. Beim StoB 
zweier Stiitzen ohne Flanschlamellen wird zur Erzielung der obigen 
Spielraume von je l/lS" ein Futter von l/lS" unter die StoBlaschen 
der Flansche der unteren Stiitzen gelegt. Zum Ausgleich etwaiger 
Ungenauigkeiten sind auBerdem Futterstiicke mit zur Baustelle zu 
schicken. 

ZweckmaBig werden aIle Stiitzenquerschnitte der einzelnen Stock­
werke gesondert auf einem Blatt zusammengestellt, aus dem zugleich 
die Anordnung der Locher in den FuBwinkeln mit Bezug auf die Saulen­
achse hervorgehen muB. 

Bei Saulen mit mehr als zwei Gurtlamellen kann fiir jede weitere 
Lamelle ein Zuschlag von 1/32" fiir die Querschnitthohe der Stiitze 
gemacht werden. 

Um eine moglichst groBe Anzahl gleicher Nietteilungen zu erhalten, 
sind die StreichmaBe, auBer bei Kopf- und FuBwinkeln, soweit sie 
nur um 1J16" voneinander abweichen, auszugleichen. 
z.B.: 

Theoretische StreichmaJ3e Ausgefiihrte StrelchmaJ3e 

21/16"} 21/8" 
23/16" 
21/," } 
25 116" .............. 26/16" 
23 Is" 
2' 116"} 
21/B" .•.•.......... 21/2" 
29/18" 

Die Werkstatt wendet, falls es nicht ausdriicklich anders verlangt 
wird, folgende WurzelmaBe fiir Stiitz- und AnschluBwinkel an: 

Lotrechter L -Schlmkel 

" Wagrechter 

" " 

ScheDkelbrelte 

. 3", 31/2" und 4" 
6" 
4" 
6" 

StrelchmaJ3 

PI," 
PI," und 3" 

21/2" 
21/s" und 21/," 

Fiir den bequemeren Einbau von Blechtragern in einer fortlaufenden 
Reihe von Stiitzen sind in jeder zweiten Stiitze an den notwendigen 
Stellen Versenkniete anzuordnen. 

rst eine Stiitze das Spiegelbild einer anderen, so ist sie, wie in Abb. 88 
gezeigt, darzustellen, wobei etwaige Unterschiede genau anzugeben 
sind. Die Bezeichnung solcher Stiitzen auf den Zeichnungen und Be­
stellisten wiirde lauten: 

Stiitze 0 1 ; 

Stiitze O2 , Spiegelbild von 01 mit Ausnahme des Anschlusses A. 
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Bei erheblichen Abweichungen laBt sich jedoch eine erneute Dar­
stellung der zweiten Stiitze nicht umgehen; soweit es moglich ist, sind 
aber die Nietteilungen der ersten Stiitze beizubehalten. 

wer~:~ ~:~rm~:ih~asv~~y:~:E F"~=:~=~~=-",----II----~=;fF"-=-=~;3"", --., 
gleicher Stiitzenbreiten" ver-~ 
wendet, damit die zwischen B XD 1~~~~~B~~II~~~5~rn[: 
den Stiitzen einzubauenden C 

Trager gleiche Langen erhalten 
konnen. Allerdings wird man 
bei schweren, durch eine Reihe 
von Geschossen hindurchgehen­
den Stiitzen zwei oder drei ver­
schiedene Stiitzenbreiten an­
ordnen miissen, deren Ab­
stufung innerhalb der Decken­
konstruktion auszufiihren ist, 
so daB innerhalb eines Stock­

c 
Sliifze C1 

A 

Stiitze C, Spiegelbild von C" mit Ausnahme des 
werkes alle Stiitzen gleiche Anschlusses A. 

Breiten erhalten. Anderungen Abb. 88. stiitzenbezeichnung. 
der Winkelprofile sollen erst bei groBeren Profilunterschieden zum 
Wechseln der WurzelmaBe Veranlassung geben. 

Deckentrliger. Um die Bearbeitung der verschiedenen Trager an 
den Maschinen und auf der Zulage zu erleichtern, ist es ratsam, diese 
in Gruppen geordnet auf den Zeichnungen darzustellen, sowie eine 
Zusammenstellung aller Trager einer Decke anzufertigen, um die 
Zeichnungszahl einzuschranken. Beispielsweise konnen nachstehend 
aufgefiihrte Tragergruppen unterschieden werden. 

1. 1- und C-Eisen. 
2. 1- und C-Eisen nach Tragerhohen geordnet. 
3. 1- und C-Eisen, die an den Vielfachlochstanzen bearbeitet 

werden sollen. 
4. 1- und [-Eisen mit Zickzack-Nietanordnung. 
5. 1- und C-Eisen nur gelocht oder mit angenieteten Teilen. 
6. Gebogene Teile, Querverbindungen usw. 
AuBer den Konstruktionslangen sind auf der Zeichnung die Bestell­

langen sowie die Seiten - und Zeilenzahl der Bestelliste anzuge ben. 
Bei Tragern ohne AnschluBwinkel an den Enden rechnet die Werk­

statt mit einem zulassigen Langenspielraum von ± l/t an jedem Ende, 
sofern nichts anderes vorgeschrieben wird. 1m iibrigen darf der 
zulassige Langenspielraum fUr die gesamte Tragerlange nicht kleiner 
als die von den Walzwerken verlangte Toleranz von ± 3/S/l ange-
nommen werden. 

Dencer. Eisenbau. 8 
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Bei auf Mauerwerk gelagerten Tragem ist eine deutliche Skizze der 
Tragerauflagerung zu machen, damit hieraus der zulassige Langenspiel­
raum bestimmt werden kann. 

I- und [-Eisen konnen bis zu einer Hochststegstarke von 5/8' 
noch auf der Schere geschnitten werden. 

Bei Tragem mit je zwei AnschluBwinkelnan den Enden (s. Abb. 91) 
betragt der Abstand der NietriBlinien in den abstehenden Schenkeln 
stets 5%." oder je 23/," von Stegmitte. Dieses ist der Normaltrager­
anschluB und wird durch einen eingezeichneten Winkel ohne Locher und 
MaBe auf der Zeichnung angegeben. AuBer diesem AnschluB ist noch 
ein anderer mit nur einem Winkel (L 6 X 6) iiblich, der durch Ein­
schreiben eines "M" in den Winkel auf der Zeichnung zu kennzeichnen 
ist (s. Abb. 98). 

Sonstige anormale Anschliisse sind auf jeder Zeichnung einmal 
genau herauszuzeichnen und mit MaBen zu versehen. Kommen solche 
AnschluBwinkel in groBerer Zahl vor, so erhalten sie "X-Normal­
bezeichnungen", der Werkstatt wird die Gesamtzahl angegeben. 

Das MaB von Tragerunterkante bis zum ersten Nietloch des Normal­
anschluBwinkels ist stets anzugeben, ebenso das gleiche MaB bis zum 
ersten Nietloch jeder anderen Gruppe von Nietlochem. Andere Angaben 
sind bei Normalanschliissen nicht notwendig, da die Werkstatt diese den 
NormaltabelleIi entnimmt. 

Bei schragen Trageranschliissen, bei welchen der Systerupunkt 
auBerhalb des Tragers liegt, sind die MaBe auf dasdem Systempunkt 
nachstliegende Nietloch zu beziehen. 

Die Unterschiede der Stegstarken bei Verwendung verschiedener 
Profile sind in den WinkelstreichmaBen auszugleichen. 

Die Nietabstande in den Tragerstegen sind mit Riicksicht auf die 
Verwendungsmoglichkeit der Vielfachlochstanzen anzuordnen, be­
sonders ist bei versetzter Nietanordnung im Steg darauf zu achten, daB 
die Trager gerade durch die Stanze laufen konnen, ohne daB ein.6 seitliche 
Verschiebung notwendig wird. 

Nietteilungen von 5%" in Langsrichtung sowie von 3" in Querrich­
tung der Trager brauchen nicht angegeben zu werden, da sie Normal­
teilungen darstellen. W Das kleinste StreichmaB in I- und [-Eisen soIl 

von Tragerunterkante gerechnet mit Bezug auf Abb. 89 
~ Ills" + K betragen. 

Bei den Nietteilungen im Steg wie in den Flan­
Abb. 89. Klelnstes schen ist die Entfernung des ersten Nietloches VOm 

zulissige8 Wurzelma/3 
in J:- und C·Stegen. linken Tragerende einzutragen. Bei den Anschliissen 

von Konstruktionsteilen ist das MaB von Mitte An­
achIuB bis zum linken Triigerende anzugeben. Als linkes Tragerende 



Deckentrager. 115 

gilt, wenn AnschluBwinkel fiir rechtwinkeligen AnschluB vorhanden 
sind, die Flache der abstehenden Winkelschenkel, bei schragem An­
schluB mit ausgeschenkelten AnschluBwinkeln und rechtwinklig ab­
geschnittenem Steg die AuBenkante des letzteren. Bei schrag ab­
geschnittenem Trager sind aIle MaBe vom ersten Nietloch ab einzutragen. 

Niet- und Schraubendurchmesser sind bei den Deckentragern nach 
Moglichkeit 3/," groB zu wahlen, die zugehorigen Locher 13/18" her­
zustellen. 

Aile Nietteilungen fiir Heftniete, in Buckelblechen und in Langs­
winkeln der Deckentrager, die zur Unterstiitzung der Decke (Beton 
oder Mauerwerk) dienen, sind in Vielfachen von 3" anzuordnen, anderen­
falls die Werkstatt Schablonen anfertigen muB; der Abstand jedes 
Loches wird vom linken Ende angegeben. 

Locher fiir Maueranker, Gesimsverankerungen und Zugstangen 
sind auf der Zeichnung besonders zu kennzeichnen, da fiir solche die 
Werkstatt von sich aus geringe Abweichungen anordnen kann, falls es 
zulassig ist. 

Um Irrtiimer beim Stanzen auszuschlieBen, sind zickzackformig an­
geordnete Nietteilungen in den Flanschen durch Skizzen zu erlautern. 

AIle offenen Locher auf der Oberseite des Tragerrostes sind 3/1S" 

groBer ala die zugehorigen Schraubendurchmesser zu bohren. 
Ais Systemlinie der [-Eisen ist die Mittenlinie des Steges an­

zunehmen, jedoch geht man bei Anschliissen an [-Eisen mit den MaBen 
von den AuBenkanten der [-Eisen aus. 

Auf der Zeichnung ist stets die Riickansicht der [-Eisen darzustellen, 
da sie in dieser Lage vorgezeichnet werden. 

Locher fiir Rundeisen, die auf dem unteren NietriB 3" iiber Trager­
unterkante angeordnet sind, werden mit "T" bezeichnet (s. Abb. 98). 
Sie werden meistens zur Unterscheidung von den iibrigen Lochern 
I" hoher oder tiefer gebohrt. 

Ausklinkungen miissen unter Angabe der Profilbezeichnung sowie 
der auszuklinkenden Stelle genau auf der 
Zeichnung gekennzeichnet werden. ~ -+:~""~:j 

Es ist billiger bei einem I-Eisen beide Flan- bearb. 

schen oben und unten, sowie den Steg oben D": 
auszuklinken und unten zu bearbeiten, als die 
Flansche nur einseitig auszukliriken und den a. 
Steg einseitig zu bearbeiten. Doch ist die Abb. 90. Flanschausklinirung. 

letztere Ausfiihrung mit Riicksicht auf die 
geringere Querschnittsverminderung einwandfreier. Beide Anordnungen 
sind in Abb. 90 dargestellt. 

Die Werkstatt hat aile fiir die Baustelle notwendigen Angaben wie 
Auftragsnummer, Versandbezeichnung, Blattnummer auf die linken 

8* 
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Prop Anschlusse mit 2 l Ansch/iisse mit 1 L 
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Abb.91. Normalanschliisse von :I:-Eisen. 

Tragerenden, wie sie auf ·der Zeichnung dargestellt sind, mit Farbe auf­
zutragen. 

Angaben fUr die Werkstatt. In Abb. 91 sind Normalanschliisse fUr 
I-Trager mit einem und zwei AnschluBwinkeln dargestellt. Die Niet­
durchmesser sind hierbei 3/t, die Lochdurchmesser 13/1s". 
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Normalausklinkungen fur 1- und I::-Eisen. 

Profile Gewichte in Ibs/FuB A B 
in Zoll in Zoll 

1 27" 90,0 41/2 7 /s 

1 24" 74,2 41/2 7/S 

1 21" 60,4 41/2 7 /s 
1 24" 105,9-120,0 4 P/s 
1 18" 48,2 4 5 /s 
124" 71,0; 79,9-100,0 33/4 7/8 

1 21" 75,0 33/4 7 /s 
120" 81,4--100,0 31/2 1 
1 18" 75,6-90,0 31/2 1 

1 21" 58,0 31/ 2 3 /4 
1 15" 37,3 31/2 3 /4 
I:: 15" 31/2 3/4 
1 15" 81,3-100,0 31/4 P/s 
120" 65,4--75,0 31/4 7/S 

118" 54,7-70,0 31/4 7 /s 
115" 60,8-75,0 31/4 7 /s 
1 18" 46,0 31/4 5 /8 

112" 27,9 31/4 5 /s 
1 15" 42,9-55,0 3 3 /4 
115" 35,0 3 3/4 

110" 22,4 3 3 /4 

I:: 12" 3 3 /4 

1 12" 31,8-55,0 23/4 3/4 

1 12" 25,0 23/4 3 /4 
110" 22,0 23/ ,4 3 /4 
I 8" 17,5 23/4 3/4 
I:: 10" 23/4 3/4 

1 10" 25,4--40,0 21/2 5 /s 

I 9" 21/2 5/S 

r: 9" 21/2 5/8 

I:: 8" 21/2 5/S 

I 8" 18,4-25,5 21/4 1/2 

I:: 7" 21/4 1/2 

I 7" 2 1/2 

I 6" 2 11 
12 

I:: 6" 2 1/2 

L 5" 2 1/2 

I 5" 17,0 1"/4 3/4 

I 5" 10,0-14,75 1"/4 1/2 

I 4" 1"/4 1/2 

r: 4" 1"/4 1/2 

I 3" P/2 1/2 

I:: 3" P/2 1/2 
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Aus vorstehender Tabelle sind die fiir Normalausklinkungen bei 
1- und C-Eisen notwendigen Angaben zu entnehmen, rue Bezeichnungen 
"A" und "B" beziehen sich auf Abb. 92. 

Die gleichen Angaben fiir Bethlehem-I-Profile sind 
mit Bezug auf Abb. 93 den folgenden Zusammenstellungen 
zu entnehmen. 

12 ~ ... 

Abb.92. Normalausklinkung. Abb. 9~. Abb.94. 

Ausklinkung bei breitflanschigen Bethlehem-I -Profilen. 

Profile Gewichte In IbsJFuB A 
In Zoll 

B 
in Zoll 

30" 200,0; 190,0; 181,0 71 /2 P/2 
28" 175,0; 165,0 71/2 P/2 
26" 160,0; 151,0; 144,0 7 P/2 
24" 149,0; 141,0; 133,0 7 P/2 
24" 129,0; 121,0; 114,0 61/2 P/2 
20" 149,0; 142,0; 135,0 61/2 P/2 
20" 120,0; 113,0; 107,0 61/2 P/2 
18" 100,0; 93,0; 87,5 6 1 
15" 147,0; 141,0; 135,0 6 P/4 
15" 111,0; 105,0; 99,0 6 1 
15" 80,5; 74,0; 69,0 6 1 
12" 76,5; 70,5; 66,0 51/2 1 
12" 61,0; 55,5; 51,5 51/2 1 
10" 50,0; 44,5; 41,5 5 3/4 
9" 43,5; 38,5; 36,0 41/2 314 
8" 37,0; 33,0; 31,0 41/2 314 

Ausklinkung bei gewohnlichen Bethlehemprofilen. 

Profile 

30" 
28" 
26" 
24" 
24" 
24" 
22" 
20" 
20" 
18" 
18" 
15" 
15" 
15" 
12" 
12" 
10" 

II 9 
8" 

Gewichte In IbsJFuJ3 

129,0; 121,0; 151,0 
113,0; 106,0; 100,0 
98,0; 91,0; 85,5 

104,5; 99,5; 95,5 
84,5 

83,0; 73,5 
71,5; 68,5; 65,5 

82,0; 73,0 
69,0; 64,5; 59,5 
74,0; 69,0; 64,5 

59,0; 54,5; 52,0; 49,0 
71,5 

64,0; 54,5 
46,0; 41,0; 38,5 

36,5 
32,0; 28,5 
28,5; 23,5 
'} A,0,20,5 
19,5; 17,5 

i 

I 

A 
In Zoll 

51/2 
51/2 
5 
51/2 
5 
5 
41/2 
41/2 
41/2 
41/2 
4 
4 
4 
4 
31/2 
31/2 
31/2 
3 
3 

I 

B 
in Zoll 

pi 
/4 

P/4 
1 
PI. 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
P/4 
1 
1 

3 I. 
3 I. 
3 I. 
3 
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Mit Bezug auf Abb.94 sind die WurzelmaBe in den Winkeln der 
Normalanschlusse von I-Tragem aus folgender Tabelle zu ersehen. 

1- Gewicht 
Profllibs IFuJ3 

18" 

,--
I 46,0 
. 48,2 
! 54,7 

60,0 
65,0 
70,0 
75,6 
80,0 

I 85,0 
90,0 

!- 35,0 
37,3 

I 42,9 
45,0 
50,0 

1 55,0 

I, 60,8 
15", 65,0 

i 70,0. 
75,0 
81,3 
85,0 
90,0 
95,0 

lOO,O 

WurzelmaBe in den N ormalanschlussen von I -Eisen. 

AnschluJ3L w 1- Gewichtl 
In Zoll Proflllbs/FuJ3 AnschluJ3L 
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Die gleichen Angaben flir die AnschluBwinkel bei Normalanschliissen 
von [-Eisen sind mit Bezug auf Abb. 95 nachfolgend zusammengestellt. 

12,,1 
I 

10"; 

20,7 
25,0 
30,0 
35,0 
40,0 

13,4 
15,0 

9/1 20,0 
I 25,0 

Wurzelmaf3.e in den Normalanschliissen von C-Eisen. 

2L 6 X 4x 3/s X 0' 51/ 2" 

2L6x4x 3 / S XO' 51 / 2" 

2L 6 X 4 X 3/8 X 0' 51/ 2" 

2L 6 x4x 3/s XO' 51/ 2" 

Genietete Trager. Bei genieteten Tragern, die zwischen Stiitzen an­
geordnet sind, sind als HauptmaBe die Gesamtlange, Tragerhohe sowie 
das MaB von Oberkante FuBboden bis Tragerunterkante stets anzu­

geben, ebenso die Stiitzen zu bezeichnen, zwischen denen 
der betreffende Trager liegt. 

Um moglichst viele gleiche Trager zu erhalten, sind ge­
ringe Langenunterschiede durch Futter bis 5/S" Starke 
auszugleichen, auBerdem kann in den StreichmaBen der An­
schluBwinkel ein Ausgleich geschaffen werden, oder beim 
AnschluB mittels Konsolblechen durch geeignete Niet­
anordnung in diesen eine gleiche Tragerlange erzielt werden. 

Aussteifungswinkel der Blechtrager sind, soweit sie 
nicht Krafte iibertragen sollen, vor der Ausrundung der 

Gurtwinkel abzuschneiden, um ein Einpassen zu vermeiden. 
Windversteifungstrager und sonstige Querkonstruktionen erhalten 

l/S" Spiel an jedem Ende. Auf den Montagezeichnungen ist darauf 
hinzuweisen, daB die Stiitzen, Binder usw., an welche diese Querkon-
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struktionenanschlieBen, gutauszurichten sind, falls notwendig, konnen 
Futter ZUlli Ausgleich verwendet werden. 

8:Y/'208 Decke 5 'I'Or,," 10'3~." 15'0 v,,' 21'39.' 25'9'18' 8'18 
8'1.208 · 6u.7 '1'9'1,,' 10'Jr.' 15'9'1'1' 21'3Q.' 25'10'18' 7'18 
7oJ',,208 · 8-11 u. 1J-17 '1'10'1.' 10'1f'l.' 15'10'1.' 21''19,,' 25'11'18" 71f8 
7#208 · 12 '1'10'1.' 10''1'1,,- 15'10'1,,' 21'3'18' 25'11'18' 7'18 
6:Y.208 " 18 .5'O"lq." 12'7'1'1' 19'2'1.' 25'9'18' 26'1'18' 6"18 
9#209 " 5 '1-'0"111" 10'2'1.' 15'8'10' 21'2'1.' 25'51j8' 8 'Y8 
.'J.p. 209 · 6,7,8u.9 /f'Bf/II" 10'2'{Y" 15'8'1.' 21'2'1.' 25'6"18' 7"18 
7:y.209 , 1011u.13-17einsdtl 'I'10r.' 10''1'1." 15'10'1." 21''1'1.' 25'8"18' 7"18 
7r" 209 · 12 '1'10'1." 10'1/1/,,' 15'10'1.' 21'0'1f8' 25'8"18' 71f8 
7f.209 " 18 5'11''''- 12'6'1'10' 19'1'1.' 25'5"18' 25'9"18' 6'Mt 
73j,,210 - 5 '1'10'1.' 10''1'1,,' 15'10'1." 21''1'1,' 25'9%' 8'1'8 
7f.210 ' 6-11u.13-17einsch '1'10'1.' 10''19.' 15'10'1.' 21''1'1.' 25'10¥8' 7J1J 
71"" 210 • 12 1f'10'l.,.' 10''1'1.- 15'10'1.' 21'23;8' 25'10JfQ' 7"1s 
6f.210 · 18 S'Or.' 12'7'1.' 10'2'1.' 25'8:Y8' 26'03/S' 6"18 
7711 211 ' 5 1f'10'!,,' 10''1r." 15'10'!,,' 2.1''1'1." 25'8 5/8' 8"18 
7%211 • 6-11 u.13-17 einsch . 1f'10'l,,' 10''1'1." 15'10V.' 21'1/'1.' 25'9 5/8" 7'1/8 
7f.211 • 12 1f'10'l'l-' 10''1'1.' 1S'10'l.' 21'15/8' 25'90/8' 7'1fa 
7% 211 " 18 ~ 12'61J¥'1 10'1'1.- 25'6Sj8' 25'10 5/8 6''/6 

22'" WIJrzelm fJ;m Flo" ch 33/.' 
2~ 1~ 

..., 
I ~ esfl. l\! • 

.,1 I I ..., 
Wurzelmo13 im Flonsch J3fy' fiir oeck'e 5-17 einschl. 

~56789 1.13 S 617 B 

208 1 11 18'1/6' 26'1'1'f' (Best 26'11Iq') 
20S 11 21 " 26'21f'1' ( f 26'2''''") 
208 2 2 2 181 n 26'31f,,' ( - 26',3'1.') 
208 21 " 26'3'1'1' ( " 26'3'1'1') 
208 2 21 " 26'5';" f ' 26'5'14') 
200 21 · 25'10' ( . 25'10") 
209 22 81 , 25' 11" ( , 25'11') 
200 22 22 I'll , 26'1' ( n 26' l' ) 
209 21 · 26'1' t ' 26' 1') 
209 2I • 26'2' { , 26'2' } 
210 21 " 26' 1'12' ( , 26'1'12") 
210 222 2 22222 221 , 26'2'12" ( , 26'2'z') 
210 21 " 26' 2'12' ( . 26'2'2') 
210 21 " 26''1'12' ( . 26' 9'12') 
211 2I , 26' 03/,' f • 26' OJI'I-") 
211 2 222 222 22I , 26' 1o/q' ( , 26' 13/¥') 
211 21 , 26' 131'1' ( , 26' 13/,,') 

211 2I · 26' 23/.' (, 26'2 31.") 

oect:;t?-eJ'gf,fr fete M'ef-~ II 1// if/ /11 Oa· Zeichnunge Name: 
iJ't1le. tum a!7gefd. Rice 

Oachapscho!3 
'3/'6 H ' 13, , / Wer/r6my AuftraSHo BlaltNo. 

f(lS r',{1 1< a '" z ~ FO"b~"a~':/J:/&~~(::}/1.e •• c Z 7 20 19 Gar,Y 
09003 F720 

BOllwerk: 
Gebollde tier Jllinois Merchants Bank, t?hikago. 

Abb.97. Normale Deckentrager. 
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Eiseme Schornsteine. Die eisernen Schornsteine bestehen aus ein­
zelnen vermittels Uberlappungsnietung zusammengefugten Schussen, 
deren jeder gewohnlich einen oder mehrere stumpfe StoBe langs des 
Mantels aufweist. 

Die Lochteilung der horizontalen StoBe ist so anzuordnen, daB jeder 
SchuB auch umgekehrt eingebaut werden kann. Die Nietteilungen sind 

-1'" Fiir # 150 2'23;,," '1-'113/,,- 5'5f,,' 10'7J;"n 11'13/'; =h 
-flIf-

Fti'r#'G9 1't1f~' '1'113;'" 5'53/", 10'73/If-' 1f'lf..' 311 Allsklinkun.q :1£ 
:!. ;!.. I,g wesll ~ J[ ~~ f.,so ' ~ 

°if~9 ~-< 
~:.§ ~~ 

~ 

;!: !3r¥ IlllsklinkIJng t 
#150 /Jecke 2 I 1I 15'55' 15'9Y'" (8es!. 15'8'1,,') 
# 169/Jecke 2 1 I 15'55 '15'9 r.' [Besf. 15"8'1,,') 

-5'1f8 Ftir II 170 6'8Yz' 13'10%-- 21'1' -1'3J~ 
-5f" Furt' 171 7'2' flf' '1-'/1;' 21'5'12' -7'37'8' 

J[~ 
t:l slidl.f.t 0 '" I t" '" 
~ t" 

\!! 

.. 170 /Jecke 2 1 I 15< 75<28'2'fe'[Besf 28'2') 
# 171 Decke2 1115'75'28'8o/I6'rBesf.28'7'13') 

-5'18 Fiir # 17""'175 3'100/16' 10'0'l8N 15'oYB' lO'Ora' 25'10116' .:::.L 
. -531" Fiir" 178-i-179 "'3J/8' 10'Of.' 15'OY'!-' 20'0'1,,' 'S'6rtl' =-L 

3.;!(-
~ Jresll.f. J[ !:' 17/f-775 

--
~ 

\!: °1/'8-179 fI1:< .., ~ 

#17" /Jecke Z 1I 15 '35 <30'0'/0" (Best 29'11?2') 
"175 Decke Z SPJ'eaelbild u 17'1- do. '30'0'l8'(8esf 29' 11'12') -I "1780ecke2 1I 15'J5-30'0'/,,'{Besf. 29'11f:?") 
"1790ecke2 Spieqelbifd 0.178 do. '30'0'l.'{Rest 29'11'12") I 

-57'8 6ir"'176 "'1%/ 5'831. 10'ofs' 1tl1f.'1S'o,s' IB'1f.' ZO'o'/lf'z¥'JJ;Y"Z5'105j16" 
-s.jl¥ riir"107 11-'6*8· 5'8Jj,/-tO'O'l¥-1I l1'fftlf." itS/O]'," 18'71j'f:llJ'Ort/~'13..v'l'" 5'S'lf/" 

~ ~ J[ t" IT IT T IT' ~ 
~ 

\!:l ., 
1'1760ecke2 II 15<35<30'0'10' 8e51.Z9'11'12') 
"177 Oeckez $pie.qelbilri u. 176 do, '30'018' (Bes! 29'ff'lz'? 

"107 Oecko 2 11 15<35 <30'0'l.'(Besf. 29'11fz') 
·,0BOecke2 $piegefhild D, 107 do. <JO'o'!,,'{ Besf 29' 11'fz') 

OeckenfrCiger 
Mete Niet-~m II I III /11 ;1 Datum ZeichnIJngen 

liicher Name 
Decke2 von 

f4iffrog MEH 111 5. 20 / WerkGar:g 81att 
3/1f 13/16 N!2 Ansfrich: 1 x vVG 16. 7. 20 N~ 

Farbe d.Oefroife Graphite vVEF 5. 8.20 Lieferwerk 
Mam{/actllring Co. 19 Gar!! 09003 F332 

Bauwerk: 
GebCiIJae dJllinois Merchanls Ban~ C'hikago. 

Abb.98. Deckentrager. 
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auf die Blechmitten zu beziehen, ebenso die Langen der Bleche, wahrend 
die der Winkeleisen auf den Winkelriicken bezogen werden, dabei ist 
bei den wagrechten VberlappungsstoBen ein Spiel von 1/32" in radialer 
Richtung einzurechnen. 
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Bei den innenliegenden, zur Abstiitzung der feuerfesten Ausmaue­
rung dienenden, wagrechten Winkelringen ist die Lochteilung so an­
zuordnen, daB aHe Locher senkrecht iibereinanderliegen. 
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Bei den horizontalen St6Ben ist die Nietzahl so ausreichend zu be­
messen, daB das Gewicht der oberhalb liegenden Schiisse und der Aus­
mauerung auIgenommen werden kann. 
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luusterzeichnungen. Zur Erlauterung der obigen Ausfiihrungen sind 
in Abb. 96-100 Zeichnungen von Stiitzen, Deckentragern, eines Wind­
versteifungstragers sowie eines eisernen Schorn steins wiedergegeben. 
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Abb. 96. Stiitzenzeichnung fiir 14.-16. Stockwerk des Wrigley-Gebaudes 
in Chikago. 

Abb.97 und 98. Deckentrager 2., 5.-19. und DachgeschoB des Illinois Mer­
chants Bankgebaudes. 

Abb.99. Windversteifungstrager im Temple-Gebaude in Chikago. 
Abb. 100. Eiserner Schornstein im Wrigley-Gebaude, Chikago. 

XI. Indnstriebanten. 
Eine Fabrikhalle einfachster Art besteht aus zwei iiberdachten 

Stiitzenreihen, welche die Kranlaufbahnen tragen und seitlich durch 
Eisenfachwerkwande mit den notwendigen Fensteroffnungen abge­
schlossen sind. Bei groBeren Hallen treten noch ein oder zwei Seiten­
schiffe dazu. 

Natiirlich sind diese Grundformen in jedem Fall der Art und dem 
Uri:tfang der Produktion und der maschinellen Einrichtung anzupassen, 
z. B. ist bei Hiittenwerksbauten auf die GroBe und Art der Maschinen, 
die Tragfahigkeit der Krane, die Belastung der Biihnen usw. Riicksicht 
zu nehmen. Kraftwerke sind in mehreren iibereinanderliegenden Ge­
schossen, welche die Kesselanlagen, die Bunker, die Anlagen fUr die 
Kohlenzufuhr und die Schlackenabfuhr aufzunehmen haben, anzu­
ordnen. Gelegentlich sind noch besondere Vorratsraume und Biihnen 
fUr leichte Maschinenteile usw. einzubauen. Ersichtlich sind aile Kon­
struktionen den besonderen Umstanden anzupassen, so daB nicht zwei 
Bauwerke einander gleich sein werden. 

Durch die besondere Anordnung und Ausbildung der Stiitzen, Kran­
laufbahnen, Dachbinder, Oberlichte, Dachliifter, Fenster, Rinnen usw. 
unterscheiden sich die Fabrikbauten so wesentlich von anderen Eisen­
bauwerken, daB ihre gesonderte Besprechung erforderlich ist. 

tiber den Entwurf von Industriebauten ist schon viel geschrieben 
worden. 1m folgenden solI nur der Entwurf und die Herstellung einzel­
ner fiir Fabrikbauten charakteristischer Konstruktionselemente be­

schrieben werden. Abgesehen von 
der Anordnung der Deckentrager, 
Biihnentrager, Pfetten usw., die 
ahnlich wie bei Stockwerksbauten 
ist, ist im iibrigen die Praxis des 
Entwerfens wie bei Briickenbauten. 

Allgemeines. 
Normalquerschnitte. Abb. 101 

Abb.101. Einschiffige WerkstatthalJe. stellt eine einfache Fabrikhalle mit 
einem iiberdachten Schiff, zwei 

Stiitzenreihen und einer Kranbahn dar. In Abb.102 ist zu beiden 
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Seiten je eine Seitenhalle hinzugefiigt. Diese beiden Anordnungen 
stellen die Grundformen aller Fabrikhallen dar, die den besonderen 

Umstanden in 

Abb. 102. Dreischiffige Werkstatthalle. 

dem Einzelfalle angepaBt werden. Die einzelnen 
Konstruktionselemente sind Stiitzen, Kran­
bahntrager, Bindertrager, Dachbinder, Quer­
und Langsverbande, Dachverbande, Pfetten, 
Wandriegel und -pfosten. Sind wie bei Hiitten­
werksbauten oder Kraftwerken noch Biihnen 
und Decken eingebaut, so kommen u. a. noch 
Unterziige, Deckentrager, Bunker usw. hinzu. 

Stiitzenausbildung. Abb. 103 zeigt die ein­
fachste aus Stehblech und vier Winkeln ge­
bildete, in der Langswand liegende Kran­
bahnstiitze, die gleichzeitig die leichte Dach­
konstruktion tragt. 

Durch einfache Herstellungsweise zeichnet 
sich auch der T-formige, aus zwei Walzprofilen 
oder Stehblechen und Winkeleisen gebildete, 
in Abb. 104 dargestellte Stiitzenquerschnitt 
aus. Der Hauptstiel tragt 
den. Dachbinder, der Quer-1 'F=#f stiel die Kranlaufbahn. 

~ -I----f"'l'l Eine Abart dieser Quer-

~ schnittsform ist die in 1,! I i,!,' 
~ Abb. 105 gezeigte I -Form, ~~m"!.~~~~?1 

~ ~ die bei Stiitzenreihen r:~:· ~ ' ::",:-·~·;r;·:'.:\ 
"-4==~r zwischen zwei Hallen mit ." .,.. . . . • , ... .. . 
"'t t Kranbahnen zweckmaBig 
~ . O.I<.Flur ist. In der Abbildung ist 

J-...=;J._~~~~-.L. gleichzeitig die Rinnen- und 
Dach binderaus bildung iiber 

Abb.103. Langswandstutze. der Stiitze dargestellt. Abh.104. T-StUtzc. 
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StiitzenfuBausbildung. Ein nach Abb. 106 ausgebildeter, guBeiserner 
StiitzenfuB ist beim Auftreten negativer Auflagerkrafte sehr zweck­

maBig. FUr die Aufnahme 
der Zuganker sind L -for­
mige Bleche unten an die 
aus I -Profilen gebildete 
Stiitze genietet, die auf 

~~~~~!~liil~I~~~~3 einer guBeisernen Rippen-

.. 
." ~: .,. 

~: :~~ .' ::~ ., .. 
/ I~ • ' ~I " I .. . ' • . ' . . ...... \ 

r. · ·.::·I1:::~·· ~ .... ~· ... · : •... :~ .. \ 

Abb. 105. Blnder- und Kranbahrultiitze. Abb. 106. Stfitze mit Verankerung. 

platte ruht. Diese Ausbildung ist sehr einfach, da keine Versteifungs­
und FuBwinkel notwendig 
sind. 

Auch die in Abb. 104 dar­
gestellte Anordnung des Stiit­
zenfuBes, bei welcher das be­
arbeitete Stiitzenende un­
mittelbar auf einer kraftigen 
Auflagerplatte ruht, ist sehr 
zweckmaBig, da im Gegensatz 
zu genieteter StiitzenfuBaus­
bildung auch hier keine FuB­
bleche und Versteifungswinkel 

Abb. 107. Kranbahntrliger. notwendig sind. 
Kranbahntrager. FUr leichte Krane und kleine Stiitzweiten geniigen 
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oft einfache Walztrager mit einem seitlich angenieteten, wagrecht lie­
genden [-Eisen als Horizontaltrager nach Abb. 107. Die Auflagerung 
erfolgt auf Stiitzenkonsolen, die Befestigung der Kranschiene durch 
gebogene Hakenschrauben. 

Fiir schwerere Kranlasten sind Blechtrager mit einem auf dem Ober­
gurt .liegenden [-Eisen nach Abb. 108 zu verwenden. Anstatt des 

° oD r-
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° 0 , 
0 0 -
0 0 

0 0 
0 ° g:g ~ i~ 
0'0 0 

i,fo-1>,o o • J~ 0 ~g~r ~ 
o ° : 0 • 0 0 

~ 0 0 0 
0 0 ~ 1/ 
° 0 • 
0 0 ~ 

-
.:=: ~ -:-

>-=-

-
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Abb.108. Abb.109. 
Abb.108 u.109. Kranbahntrager. 

C-Eisens wird oft ein besonderer Horizontaltrager in Fachwerkkonstruk­
tion oder ein horizontales, mit einem zwischen den Stiitzen liegenden 
Querverband verbundenes Blech angeordnet. Bei Kranlaufbahnen 
fiir Krane groBer Tragfahigkeit sind Konsolen zu vermeiden und die 
Stiitzen unmittelbar unter 
die Krantrager zu stellen. 

In Abb. 109 ist eineAn­
ordnung wiedergegeben, 
bei welcher das Kran­
tragerstehblech seitlich 
mit der Stiitze vernietet 
ist, so daB die besondere 
Bearbeitung des Stiitzen­
kopfes fortfiUlt und keine 
Aussteifungswinkel am Abb. 110. Dachbinder. 

Auflagerpunkt notwendig 
sind. Allerdings erfordert diese Konstruktion vermehrte Baustellen­
arbeit. 

Dachbinder. Je nach der Stiitzweite ist die Ausbildung der Dach­
binder verschieden. Soweit es das Ladeprofil der Eisenbahnen zulaBt, 
werden die Dachbinder vollstandig zusammengenietet verschickt, bei 
groBeren Dachkonstruktionen werden allerdings BaustellenstoBe nicht 
zu vermeiden sein (Abb. nO). Beziiglich der konstruktiven Durch-

Dencer, Eisenbau. 9 
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bildung ist zu bemerken, daB die Diagonalen so angeordnet werden 
sollen, daB sie die Pfettenlasten unmittelbar weiterleiten, ohne daB 
die Binderobergurte auf Biegung beansprucht werden. Zur Verein-

. fachung der Arbeit auf der Zulage 
werden die Pfettenwinkel an die 
Binder geschraubt. 

Versteifungstrager. In Abb. III 
ist ein zwischen zwei Stiitzen vor­
gesehener einwandiger Versteifungs-

Abb.ll1. Liingsverband. trager in Fachwerkausbildung dar-
gestellt. Dient ein solcher Trager bei groBerer Stiitzweite zugleich als 
Bindertrager, so wird er zweckmaBig zweiwandig ausgebildet. 

a) 

J. 

;:~ 
Blech:::::: 

b) 

/,Beloo 

Blechfroiiuel" 

Abb. 112. Biihne 1m Martlnwerk. 

a) GrundriB. b) Liingsschnitt. 

~ger 
r-==-

Bubnen. Eine Biihnenkonstruktion fiir ein Martinwerk wird in 
Abb. ll2 gezeigt. Uber der Tragedage werden meistens 3/8" starke 
Bleche mit einer in Sand vedegten Ziegelrollschicht angeordnet. 

Bunker. Eine in Kraftwerken gebrauchliche Bunkerausbildung Wird 
in Abb. ll3 vorgefiihrt. Sollen die Bunker staubdicht sein, was der 
Regelfall ist, so sind die Bunkerbleche zu verstemmen. 
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Materia~bestellung. 

Nummemng der Bestellisten. Auf den Bestellisten ist das Material 
nach Gruppen geordnet zusammenzustellen. Diese Trennung des Ma­
terials erleichtert den Bezug von den Walzwerken sowie die Bureau­
und Werkstattarbeit. 

Bei der Nummerung der Seiten sind fiir die einzelnen Material-
gruppen bestimmte Zahlenreihen vorzusehen, etwa in folgender Weise: 

Stiitzen. . . 1-100 
Krantrager . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 101-200 
Bindertrager. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 201-300 
Dachbinder . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 301--400 
Sonstige Teile, wie Verbande, Pfetten, Treppen usw. 401 usw. 

~ 

.diP ........,.-----A' ~-----..., 
:lCJI! iJC::l[: 

/-- -", Ir----, 
" ~ 

" 
, 

II , 

Abb. 113. Bunker. 

Bei groBeren Bauwerken ist zur Vermeidung einer zu groBen Seiten­
zahl fiir die letzte Gruppe "Sonstige Teile" diese noch zu unterteilen. 
Fiir Stahlwerksbauten werden beispielsweise fiir Biihnenstiitzen, Unter­
ziige, Tragerlagen, Blechabdeckungen usw. besondere Gruppen vorge­
sehen. 

Einzelheiten. 
Nummerung der Zeichnungen. Auch die Zeichnungen konnen in 

gleicher Weise wie die Bestellisten eingeteilt und bezeichnet werden. 
Versandbezeichnungen. Zur Vereinheitlichung der Versandbezeich­

nungen sind zweckmaBig die in nachstehender Zusammenstellung auf-
9* 
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gefiihrten Zeichen zu verwenden. Eine Unterscheidung der Einzelteile 
einer Gruppe kann durch Hinzufugen von Ziffern zu den angegebenen 
Buchstaben erzielt werden, z. B. G 1, G2, G3 usw. 

Lagerteile (Auflagerplatten) 
Buckelbleche. . . • . 
Stiitzenfii.6e (gegossen) 
Stiitzen ..... 
Kranbahntrager. . 
Diagonalverbande . 
Deckentrager. . . 
Abdeckbleche. . . 

WP 
Y 
OB 
o 
00 
D 
FB 
FP 
o 
OT 
H 
K 
M 
F 
P 
PN 
X 
SF 

Blechtrager (ausgenommen Kranbahntrager) . 
Fachwerkwandteile . . . 
Bunker, Behalter usw. 
Eckversteifungen . . . 
Sonstige L-Eisen ... 

" Querverbande 

" 
Bleche .. 

Pfetten 
Rundeisenverbande . 
Eiserne Schornsteine 

o Versandbezeichnungen fiir Dachbinder. Unten­
stehend ist ein Schema fUr die Versandbezeich­

C B nung einer Dachkonstruktion wiedergegeben, 
L...1~*--b---¥--~~A welches auf die Mehrzahl der Binderkonstruk­

T10 
Abb.114. 

tionen anwendbar ist. Kleine Dachbinder, die 
vollstandig zusammengenietet zum Versand 
kommen, erhalten fUr die einzelnen Binder die 
Bezeichnungen T 1, T 2, Ta usw., bei grtiBeren, 
die in zwei oder mehrere Teile zerlegt verschickt 
werden mussen, erhalten die einzelnen Stucke 
die in der Liste aufgefiihrten Bezeichnungen. 
Das mit "X" bezeichnete Binderende muB 
stets auf der gleichen Seite liegen. 

Auf jeder Zeichnung ist eine Systemskizze 
der Dachkonstruktion mit den notwendigen Be­
zeichnungen einzuzeichnen, um dem Konstruk­
teur und der Werkstatt einen Uberblick zu er­
mtiglichen. 

Versandbezelchnung fUr 
eine Dachkonstruktlon. 

Die nachstehenden Zusammenstellungen be­
ziehen sich auf die in Abb. 114 dargestellte 
Skizze einer Dachkonstruktion. 

Kranschienenbefestigung. Die Schienenbefestigung solI nicht nur 
die Kranschiene auf dem Kranbahntrager festhalten, sondern auch seit­
liches Ausrichten der Schiene gestatten, sowie die Langenanderungen 
infolge Warmeschwankungen ermtiglichen. 
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In zwei Teilen zum Versand kommende Dachbinder. 

Lage I des Telles Tl T2 T3 I T4 T5 T6 T7 T8 T9 TIO 
1m 

Bauwerk 

AEG AGIR AG2RIAG3RAG3L IAG4R AG4L AG3R AG3L AG2L AGIL 
XEG XGIL XG2L XG3L XG3RXG4L XG4R XG3L XG3R XG2R XGIR 
EK EKI EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EKI 
00 001 002 003 GG3 002 002 003 003 002 001 
LO ...... LOI LOI WI WI LOI LOI 
LD , ...... ..... . LDI .LD2 LD2 ILD2 ILD2 LDI 

1 

I LE I .... · · ...... LEI ILEI LEI LEI LEI LEI 
1 OE I ...... ... .... OEI !OE2 IOE2 OE2 :OE2 pEl I 

Zerlegt zum Versand kommende Dac hbinder. 

Lage des 
I I I TIO Einze1- Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 

, 
T8 T9 

teiles 1m 
, 

I Bauwerk I ! 

AE AEI AE2 AE3 AE3 AE4 AE4 AE3 AE3 AE2 AEI 
XE XEI XE2 XE3 XE3 XE4 XE4 XE3 XE3 XE2 XEI 
AG AGIR AG2R AG3R AG3L AG2L AG2R AG3R AG3L AG2L AGIL 
XG XGIL XG2L XG3L XG3R XG2R XG2L XG3L XG3R XG2R XGIR 
00 001 002 003 003 002 002 003 003 002 GGI 
EK EKI EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EK2 EKI 
BH BHI BHI BHI BHI BHI BHI BHI BHI BHI BHl 
CG CGI CG2 CG2 CG2 CG2 CG2 CG2 CG2 CG2 CGI 
DF DFI DFI DFI DFI DFI DFI DFI DFI DFI DFI 
CH CHI CHI CHI CHI CHI CHI CHI CHI CHI CHI 
CF CFI CFI CFI CFI CFI CFI CFI CFI CFI CFI 
EG EGI EG2 EG2 EG2 EG2 EG2 EG2 EG2 

I
EG2 

EGI 
LD . .... . • • •• 0 • LDI LD2 LD2 LD2 LD2 LDI 
LO ... . .. . . .. . . LOI WI LOI LOI LOI LOI I LE .. ... . ... .. - LEI LEI LEI LEI LEI LEI I 

OE . . .... . .... . OEI OE2 OE2 PE2 PE2 OEI ! I I 

In Abb. 115 sind zwei gebrauchliche fluBeiserne und geschmiedete 
Schienenbefestigungen gezeigt, in ~ 
Abb. 116 eine weitere aus Stahl- BO :; 
guB. Bei langen Kranbahnen ver - ~ 

drehen sich die nur mit einem 
Bolzen versehenen Schienenbefesti­
gungen infolge der Erschutterungen 
sehr leicht. In der Praxis hat 
sich hierbei die Regel herausgebil­
det, daB nur leichtere Schienen 
von einem Gewicht unter 701bs. 
pro Yard bei Kranbahnlangen 
unter 200 FuB Befestigungsanord­
nungen mit einem Bolzen erhalten, 
fur aIle ubrigen sind zwei Bolzen 
zu verwenden. Als besonders zweck- Abb.115. Kranschienenbefestigungen. 
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mii.Big und wirtschaftlich haben sich die fluBeisernen Schienen­
befestigungen erwiesen. 

Zwei Befestigungsarten von Kranschienen auf 
I-Tragern zeigt Abb. 117; im einen Faile unter 
Verwendung gekriimmter Hakenschrauben und 
im anderen Faile unter Benutzung von geschlitz­
ten und abgebogenen Klammern; bei letzterer 

Abb.116. Klemmplatte Anordnung brauchen die Schienen nicht ange-
aus StahlguB. 

bohrt zu werden. 
Schwerere Kranschienen werden nach Abb. 118 befestigt. Die dabei 

in Abstanden von 3 FuB angeordneten GuBstiicke werden unter Ver­
wendung von Futterstiicken mit je zwei Schrauben zwischen den em­
gezeichneten Saumwinkeln der Kranbahntrager befestigt. 

Abb.117. Schlenenbefestigung auf I ·Tragern. 

Fiir SchienenstoBe werden in der Regel einfache Flachlaschen be­
nutzt, jedoch ist die Verwendung genormter Winkeilaschen, deren wage­
rechte Schenkel iiber den Schienenbefestigungsscbrauben ausgeklinkt 
werden, vorzuziehen. 

Prellbocke. Bei Kranlaufbahnen sind zwei Ausfiihrungsarten von 
PreilbOcken gebrauchlich; bei der einen sind die PreilbOcke an der 

r~ ~: '--_____ ...J 

Abb. 118. Schwere Kranschienenbefestigung. 

ausblldungen vorgefiihrt, die tells aus 
Konstruktion bestehen. 

Kranschiene, bei der anderen 
am Krantrager befestigt. 
Die erstere Befestigungsart 
ist nicht ganz einwandfrei, 
da bei starken StoBen Ver-
biegungen der Kranschiene 
eintreten konnen. In Abb. 
119 sind einige Prellbock­

StahlguB, tells aus genieteter 

Wellblech. Als Dacheindeckung, sowie als Wandbekleidung von 
Fabrikhallen wird des ofteren Wellblech verwendet. Bei Wand­
verkleidungen werden die Weilblechtafeln an den Wandpfosten 
oder -riegeln, bei Dacheindeckungen entweder unmittelbar auf den 
Pfetten oder auf einer den Pfetten aufgelagerten Holzverschalung 
befestigt.. 
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Die handelsiiblichen Langen der Wellblechtafeln sind 5, 6, 7, 8, 9 
und 10 FuB. Die GroBtlange betragt 12 FuB, die normale Breite der 
Tafel 24". Nach Moglichkeit sind Tafeln in Normalabmessungen zu 
verwenden. 

Abb. 119. Prellbocke ffir Kranlaufbahnen. 

Die Profilbenennung, Blechstarken und Einheitsgewichte der von 
der "American Sheet and Tin Plate Company" hergestellten Well­
bleche sind in folgender Tabelle zusammengestellt. 

Wellbleche. 

Unverzinkt Verzinkt 
Profil Starke (einschl. einmaligen Anstrichs) Gewicht pro QuadratfuB 

Nr. in Zoll Gewlcht pro QuadratfuB Ibs 
Ibs 

16 0,0625 2,71 2,86 
18 0,0500 2,17 2,32 
20 0,0375 1,63 1,78 
22 0,0312 1,36 1,51 
24 0,0250 1,10 1,24 
26 0,01875 0,83 0,98 
28 0,0156 0,68 0,85 

Normale Wellblechtafeln fiir Dacheindeckungen werden aus 30" brei­
ten Flachblechen hergestellt. Jedes Blech erhiilt '101/ 2 Wellen von 25/s" 
Breite und 1/2" Tiefe. Die Breite der fertigen Wellblechtafel betragt 
27%". In den LangsstoBen werden die Tafeln mit einer Uberdeckung 
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von 1%, Wellen verlegt, so daB die Nettobreite einer Tafel ungefahr 
24" betragt. 

Wellbleche fiir Wandverkleidungen werden normalerweise aus 28" 
breiten Flachblechen hergestellt mit 10 Wellen fiir jede Tafel, jede 
Welle 25/8" breit und %" tief. Die fertige Wellblechtafel ist 26" breit. 
In den LiingsstoBen werden die Tafeln mit einer Uberdeckung von einer 
Welle verlegt, die Nettobreite ergibt sich damit zu 24". 

Boubreite 211" 
/iir Wandverkleidung 

Abb. 120. Wellblech. 

Abb.120 zeigt eine Skizze beider 
Wellblecharten. 

In den QuerstoBen iiberdecken sich 
die Wellblechtafeln um mindestens 6" 
bei Dacheindeckungen und 4" bei Wand­
verkleidungen. Die StoBe sind stets 
iiber den Pfetten bzw. Riegeln der 
Wande anzuordnen. 

Das Profil fiir die Dacheindeckung 
ist gewohnlich um eine Profilnummer 

schwerer ausgewahlt als das fiir die Wandbekleidung verwendete, 
z. B. verwendet man Nr.18 fiir die Dacheindeckung und Nr. 20 fiir 
die Wandverkleidung. 

Soweit es sich nicht um groBe Mengen handelt, sind die durch 
Fenster- und Tiiroffnungen, Oberlichte, Rauchabziige usw. bedingten 
anormalen TafelgroBen in normalen Abmessungen zu bestellen 
und die Bleche auf der Baustelle anzupassen. Nur bei groBen 
Mengen werden hierfiir Tafeln in genauen Abmessungen bestellt. 
Wellblechtafeln fiir den oberen Teil einer Giebelwand, die eine 
Schragkante erhalten, werden, zu zweien zusammengelegt, rechteckig 
bestellt und durch einen Schragschnitt geteilt, um einen Verschnitt 
zu vermeiden. 

Fiir die StoBiiberdeckungen sind bei der Bestellung 2 vH zuzu­
schlagen. 

Die Pfetten bzw. Riegel sind so anzuordnen, daB die Blechtafeln 
iiber zwei Felder reichen, und zwar sind Pfetten oder Riegel stets senk­
recht zUr Langsrichtung der Blechtafeln zu legen. 

Es werden auch Wellblechtafeln mit 3" breiten und sIs" tiefen Wel­
len und 26" Gesamtbreite hergestellt. Die Nettobreite weser Tafeln 
betragt bei einer Uberdeckung von einer Wellenbreite rund 24". Je­
doch werden solche Bleche selten verwendet. 

Giebelabschliisse und Firstabdeckung. Die Abschliisse zwischen 
Dach und Giebelwand werden entweder aus Flachblechen oder 

'Wellblechen hergestellt; letztere im gleichen Profil wie bei der Wand­
verkleidung. 

Die GroBtabmessungen sind nachfolgend zusammengestellt: 
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Profil Nr. 16 und IS 
" 20 " 22 
" 24 .... 
" 26 und 27 

54" X 16S" 
4S"x 120" 
4S"x lOS" 
42" X 120" 

137 

Normale AbschluBbleche werden im vorgeschriebenen Winkel ge­
bogen yom Walzwerk bezogen. Bei kleinerer Stiickzahl und flachem 
Winkel werden sie auch 
auf der Baustelle herge­
richtet. 

Die AbschluBbleche sol­
len das Wellblech minde­
stens 3" iiberdecken und 
an der Dacheindeckung 
bzw. Wandverkleidung mit 
3/16" Nieten in Abstanden 
von 6" befestigt werden. 
Einzelheiten zeigtAbb.121. 

Die gebrauchlichste 
Firstkappe wird aus einem 
Blech Nr. 24 hergestellt; 
sie erhalt einen aufgewolb­
ten Riicken von 21/ 2" 

Durchmesser und 6" breite 
Schenkel. Ihre Normal­
lange betragt 8'. Die 
Kappen werden mit einer 
Uberdeckung von 3" ver­

GlebeIabschliisse. 

DachabschluB zwischen 
Haupt· und Seitenballe. 

Abb.121. 

Schnitt durch die 
Firstkappe. 

legt. In Abb. 122 sind einige Ausfiihrungen von Firstkappen mit 
und ohne Riickenaufwolbung, mit ebenen und gewellten Schenkeln 
zusammengestellt. 

Befestigungsmittel fiir Well­
bleche. Zur Befestigung der 
Wellblechtafeln werden Klam-

) )\ 

mem, Biigel und Haften ver- / 7"'- 50\. 
wendet. Sie kommen entweder ~==='--~ aaa~ ~ 
verzinkt oder unverzinkt zur 
Anwendung, jedoch sind ver­

Abb. 122. Firstkappen. 

zinkte Befestigungsmittel gebrauchlicher und leichter zu beschaffen, 
weswegen sie auch zur Befestigung unverzinkten Wellblechs benutzt 
werden. 

Zuweilen wird das Wellblech auf Holzleisten, die mit den Pfetten 
oder Wandriegeln verschraubt sind (s. Abb. 127) aufgenagelt; iiberhaupt 
werden zur Befestigung von Wellblech auf Holz Nagel verwendet. 
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Klammern (clinch nails). Diese werden aus Draht Nr. 9 und 10 her­
gestellt; vorzugsweise werden die ersteren gebraucht, da infolge der 
groBeren Kop£e ein Durchdriicken durch die Locher des Bleches weniger 
leicht eintritt als bei den aus Nr. 10 hergestellten Klammern. Die 
Klammern werden oben dnrch den Wellenberg des Bleches gesteckt 
und um die Pfetten oder Wandriegel herumgebogen, dabei ist bei [­
Eisenp£etten der besseren Be£estigungsmoglichkeit wegen stets der Riik­
ken nach oben zu legen. 

Verzinkte Klammern zur Be£estigung an Winkeleisen haben £olgende 
Langen: 

Abstehender L -Schenkel in Zoll • 

Lange der Klammer in Zoll .. 

Die Klammern sind in Abstand.en von 8" anzuordnen und mit 
10 vH Zuschlag zu bestellen. 
In Abb. 123 sind Anwen­
dungen dieser Klammern vor­
gefiihrt. 

Abb. 123. Klammem. Bugel. Die Biigel werden 
aus Blechen Nr.18 oder 20 

hergestellt; sie sind 3/t breit und werden mit dem Wellblech vernietet. 
Die Langen der Biigel betragen fUr die verschiedenen Pfettenprofile: 

C-Eisen (in Zoll) •• • . 5 I 6 I 7 9 I 10 I 12 

Lange der Biigel in Zoll. . . . . ! 15 I 17 I 19 24 I 26 I 31 

Die Biigel sind in Abstanden von I' anzuordnen und bei der Be­
stellung der Biigelzahl 10 vH und der Nietenzahl20 vH zuzuschlagen. 

Abb. 124. Bugel. 

Die Biigel sind biindelweise zu 
bestellen und auf der Baustelle 
zu schneiden und zubiegen. Ein 
Biindel hat ein Gewicht von 501bs. 
und enthalt 400 laufende FuB. 
Beispiele dieser Befestigungsart 
zeigt Abb. 124. 

Haften. Die Haften werden in der Regel aus yerzinktem Blech Nr. 12 
in Breiten von 11/2" und Langen von 21/t hergestellt und erhalten eine 
schlanke Kropfung, um die Flanschen der Riegel oder Pfetten zu urn­
fassen (s. Abb. 125). Sie werden am Wellbech mit je einem aus Rund­
eisen Nr. 10 gefertigten Schraubenbolzen be£estigt. Die Bolzen sind mit 
Halbrundkopfen versehen und haben, von besonderen Fallen abge­
sehen, eine Schaftlange von I". 

Die Haften sind jedoch nur da zu verwenden, wo die Anwendung von 
Klammern und Biigeln nicht moglich ist, z. B. unterhalb und oberhalb 
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der Fenster, uber Turen, Klappen usw. Die Haften werden in seitlichen 
Abstanden von mehr als 8/1 angebracht. Bei der Bestellung sind 10 vH 
zur theoretischen Stuckzahl zuzuschlagen. Die Anwendung von Haften 
ist in Abb. 126 an 
zwei Beispielen ge­

it~==F:;:;;;:F"&::9 zeigt. 
Nietung. Zum 

AnschluB der Bugel, 
Firstkappen, Ab-
schluBbleche usw. 
werden besondere Abb. 125 u. 126. Ha.ften. 

verzinkte Niete von 
3/ls" Durchmesser, deren Langen und Gewichte folgender Zusammen­
stellung entnommen werden konnen, verwendet. 

Langen in Zoll .... I 3/8 I 1/2 I 6/8 i 3/4 
Anzahl pro Pfund . . I 200 I 166 ! 142 I 125 

Sind bis zu drei Blechstarken zu vernieten, so sind Niete mit 3/8/1 
Schaftlange zu verwenden, fUr groBere Blechstarken ist ein geringer 
Prozentsatz lit langer Niete vorzusehen, der Stuckzahl sind 20 vH zu­
zuschlagen. 

Die Nietabstande in den LangsstGBen (in der Langsrichtung der 
Wellbleche) der Dacheindeckung sind zu 16/1, in den QuerstoBen zu 6/1 
bis 8/1 zu wahlen. Bei Verwendung von Bugeln solI jedes zweite Niet 
in den QuerstoBen zugleich einen Bugel mit anschlieBen. 

In den LangsstoBen der Wandverkleidungen sind die Nietabstande 
24/1 groB zu wahlen, in den QuerstoBen sind, auBer zur Befestigung an 
den Riegeln, keine Niete erforderlich. 

Die Niete zum AnschluB der Firstkappen, AbschluBbleche usw. sind 
in seitlichen Abstanden von 6/1 zu setzen. 

HolznageI. Eine weitere Befestigungsart fUr Wellbleche ist die, die 
Bleche auf die sog. Nagelleisten, welche an der Eisenkonstruktion fest­
geschraubt sind, zu nageln. 
Auf diese Weise konnen 
Wellbleche fUr Dachein­
deckungen wie fUr Wand­
bekleidungen befestigt wer­
den, doch beschrankt man 
die Anwendung dieser Be­ Abb.127. Holznagel. 

festigungsart auf die FaIle, wo Bugel, Haften und Klammern nicht 
verwendet werden konnen (s. Abb. 127). 

Bei Dacheindeckungen sind 3/1 lange, bei Wandverkleidungen 2l/t 
lange Nagel, die in Abstanden von 12/1 zu schlagen sind, zu verwenden. 
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Bei der Bestellung sind 20vH zuzugeben. Die Holzleisten sind in den 
handelsiiblichen Querschnitten anzuordnen. 

Die Holznagel fiir die Wellblechbefestigung haben Halbrundkopfe. 
Mit Hille der Nagel wird das Wellblech entweder an der Nagelleiste oder 
einer Holzverschalung in Abstanden von I' befestigt. Die Abstande 
der Nagelreihen betragen bei Holzverschalung 3 bis 4'. Bei 1 %," starker 
Holzverschalung und dariiber betragt die Lange der Nagel 21/z" , bei I'}' 
starker Holzverschalung 2". 

Die Stiickzahl der auf 1 Pfund (lb) entfallenden verzinkten Nagel 
fiir Wellblechbefestigung ist aus nachfolgender Zusammenstellung zu 
·ersehen. 

Lange in Zoll .... I PIs I 2 I 21/2 31/, 

Stiickzahl pro Pfund . I 150 I 139 I 111 83 
Zur Befestigung der AbschluGbleche an Holzteilen verwendet man 

Nagel mit Widerhaken, die in seitlichen Abstanden von 6" anzuordnen 
sind. Bei der Bestellung sind gleichfalls 20 vH zuzugeben. 

Die Stiickzahl solcher Nagel pro Pfund ist nachfolgender Tafel zu 
entnehmen. 

Lange in Zoll . . . 1 I PIs I PI, I PIs PI, 
Stiickzahl pro Pfund 411 I 365 I 251 I 230 I 151 

Musterzeichnungen. In Abb.I28 bis 131 sind einige Werkstatt­
zeichnungen von Dachbindern, Stiitzen und Kranbahntragern als Bei­
spiele guter Konstruktions- und Darstellungsweise vorgefiihrt. 

Abb.128. Dachbinder fiir Gary-Tube-Company in Gary. 
Abb. 129. Stiitze fiir Gary-Tube-Company in Gary. 
Abb.130. Krantrager fiir ein Magazin der Gary-Tube-Company in Gary. 
Abb.131. Bindertrager fiir den Neubau der Schmiede der American Bridge 

Company in Gary. 

XII. GuS- nnd Maschinenteile fiir Briicken. 
Die in diesem Abschnitt behandelten GuG- und einfachen Maschinen­

teile sind solche, wie sie bei den verschiedenen Arten beweg­
Hcher Briicken Verwendung finden und in Verbindung mit der Eisen­
konstruktion geliefert werden. Es soll hierfiir keine allgemeine Be­
schreibung maschineller Einrichtungen gegeben werden, die in anderen 
umfangreichen Biichern eingehend behandelt worden sind, sondern es 
sollen hier nur einige fiir den Konstrukteur beweglicher Briicken 
wiinschenswerte Angaben gemacht werden, die sich auf die Maschinen­
teile von Drehscheiben, Dreh-, Hub- und Klappbriicken sowie auf die 
Gelenke und Auflager fester Briicken beziehen. AIle von Spezialfirmen 
hergestellten Teile sind daher nicht beriicksichtigt. 
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Die Praxis der Entwurfs- und Werkstattarbeit solcher Maschinen­
teile weist manche Unterschiede von der reiner Eisenbauteile auf. 
Als Konstrukteure kommen deswegen nur Spezialisten in Frage. 

Zeichnungen. Der allgemeiniibliche MaBstab fUr Zeichnungen von 
Maschinenteilen ist entweder I' = Pit oder I' = 3", bei groBeren 
Teilen ist I' = I" zweckmiiBig. FUr sehr kleine Stiicke ist die Dar­
stellung in halber oder in natiirlicher GroBe empfehlenswert. 

Falls es der Besteller nicht besonders vor~chreibt, sind die Ma­
schinenteile auf sog. "M"-Blattern (GroBe 12" X 31") oder "O"-Blattern 
(GroBe II" X 17") mit Stiicklisten darzustellen. Die Werkstatt be­
vorzugt die kleineren BlattgroBen wegen ihrer Handlichkeit, auBerdem 
ist auf ihnen eine getrennte Darstellung nach Gruppen leicht durch­
zufiihren. 

Es ist' unzweckmaBig, zu viele Teile auf einem Blatt ZUt~ammen­
zustellen, groBere und verwickelte GuBteile werden Z. B. einzeln auf 
einem "M" -Blatt dargestellt. 

Als Versandbezeichnungen fUr Maschinenteile sind die nachstehend 
aufgefiihrten Buchstaben mit beigefiigten Zahlen zu wahlen. 

B fUr Auflagerteile. ° " GuBteile (ausgenommen Auflager). 
F " Schmiedestiicke (ausgenommen geschmiedete Wellen). 
S " Wellen. 

M " sonstiges Material. 
Die Stiicklisten fUr die Maschinenteile aus StahlguB, Phosphorbronze, 

Lagermetall usw. sind moglichst auf die zugehOrigen Zeichnungen zu 
setzen. Bei umfangreichen Aufstellungen, besonders wenn Teile auf meh­
reren Zeichnungen vorkommen, ist die Materialzusammenstellung auf 
einem besonderen Blatt auszufUhren und auf die einzelnen Zeichnungen 
zu verweisen. Auf jeder Zeichnung sind die zur Kennzeichnung des 
Anstriches notwendigen Angaben zu machen. Mit Ausnahme der 
Beriihrungsflachen beweglicher Teile, die mit BleiweiB und Talg ge­
strichen werden, erhalten die Maschinenteile den gleichen Grund­
anstrich wie die iibrigen Eisenbauteile. 

Die Bestellung der Maschinenteile geschieht nach folgenden Mustern: 

Bestellung fiir ein Zahnrad . 
. Zahnrad 01. Modell Nr.672. StahlguB (ausgegliiht). 
20" Teilkreisdurchmesser, 2" Teilung. 
3" Zahnbreite, 40 geschnittene Zahne. 
141/ 2° Evolventenverzahnung. 

Bestellung fiir ein Auflager. 
Lager B1. StahlguB (ausgegliiht). 
Unterteil. Modell Nr.435. 
Oberteil. Modell Nr.436. 

Dencer, Eisenbau. 10 
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Bestellung fur verschiedene Teile. 
Hebel 010. Modell Nr.428. StahlguB (ausgegluht). 
Riegel Ml. FluBeisen.· 

Bestellung fiir eine Welle. 
Welle S5. Schmiedestahl. 

Werkstoffe fUr Maschinenteile. Als Material fur Maschinenteile 
kommt hauptsachlich StahlguB in Betracht. Fur kleinere geI'ing be­
lastete GuBteile wird auch GuBeisen verwendet, ebenso fur kleinere 
Auflagerstuhle, Schneckenrader usw. 

Schmiedestahl kommt hauptsachlich fur Wellen, groBere Bolzen, 
Gestange und Hebel in Betracht. 

Kleinere Wellen, Bolzen ohne Kopf und langere Bolzen, die geringe 
Beanspruchungen erfahren, werden aus kaltgezogenem Ma;terial her­
gestellt, sonst sind gewalzte Rundeisenstabe fUr Bolzen und Wellen zu 
verwenden.' 

Wo FluBeisen verwendbar ist, soIl es auch, da,es billiger als Schmiede­
stahl und StahlguB ist, angewendet werden, wie z. B. fUr Hebel und 
Kurbeln, deren Flachen und Kanten keine Bearbeitung erfahren sowie 
fUr Unterstutzungen maschineller Teile. 

Fur gering beanspruchte Lagerteile wird Lagermetall verwendet, 
Phosphorbronze fUr sCAwerbelastete Lagerteile, wie z. B. fUr die Lager­
schalen des Konigstuhles von Drehbrucken, ferner fUr Schnecken. 
Bronze kommt beispielsweise fur Druckringe und Unterlagscheiben 
in Betracht. 

Als Materialvorschriften sind fur Lagermetall und Phosphorbronze 
die del' "American Railway Engineering Association" (A. R. E. A.) 
heranzuziehen, bei del' Materialprufung del' ubrigen Werkstoffe die del' 
"American Society for Testing Materials" (A. S. T. M.). 

Lagermetall. Die Zusammensetzung des Lagermetalls soIl folgende 
sein: 

Kupfer . 
Zinno .. 
Antimon. 

3,6vH 
89,3 vH 

7,1 vH 

Phosphorbronze. Je nach dem Verwendungszweck wird Phosphor­
bronze in den nachfolgend beschriebenen Qualitaten A, B, C und D 
vorgesehen: 

Qualitat A, wenn Lagerteile aus Phosphor bronze sich auf !lolchen 
von gehartetem Stahl bewegen bei einem Flachendruck von mehr als 
15031bs. pro QLladratzoll, Z. B. beim Konigsstuhl von Drehscheiben 
und Drehbrucken. 

Qualitat B bei Beruhrung mit Stahl bei geringer Drehgeschwindigkeit 
und einem Flachendruck unter 1500 lbs. pro Quadratzoll, Z. B. bei den 
Zapfenlagern von Hub- und Klappbrucken. 
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Qualitat C findet bei gew6hnlichen Lagerteilen Verwendung. 
Qualitat D ist fUr Zahnrad- und Schneckengetriebe zu verwenden. 

Kupfer 
Zinn 
Blei. . 
Zink . 
Phol;lphor 

Leg~rung 

Phosphor bronze. 
Zusammensetzung, Elastizitat und Festigkeit. 

QuaUtiit 
A B I C 

;uPfer und Zinn Kupfer und zinni Kupfer, Zinn 
undBlei 

D 

Kupfer, Zinn 
und Zink 

. . . . . . . . . . .. ............ 82 vH max 89 vH max 
20 vH max I 17 vH max 11 vH max 11 vH max 

............ ............ 11 vH max 

. ................................... 2;25 vH· max 
1 vH max 1 vH max 1 vH max 0,25 vH max 

0,7vH min 
Sonstige Elemente 
Druckelastizitat 

0,5 vH max 0,5 vH max 0,5 vH min 0,5 vH max 

in tbsl Quadratzoll. .. 
Bleibende Verkiirzung in Zoll 

bei 100000lbs./Quadratzoll 

Bleibende Verkiirzung in Zoll 

24000 min 18000 min 

0,06vH min 0,10 vH min 
O,lOvH max 0,20 vH max 

bei 50000 Ibs./Quadratzoll.· durch Ver- durch Ver- durch Ver- q.urch Ver-
suche suche suche suche 

ermitteln ermitteln ermitteln ermitteln 
Streckgrenze Ibs./Quadratzoll ........................ ............ do. 
Zugfestigkeit lbs. I Quadratzoll ......................... ........... 1 33000 min 
Dehnung (Versuchslange 2"). . ........... , . . . . . . . . . . .. ............ 14 v H min 

Kaltgezogenes Eisen. Kaltgezogenes Material ist in folgenden 
Starken gebrauchlich (in Zoll): 3/16, 1/4, 5/16, 3/S' 7/16, 1/2, 9/16, 5/s , 11/16, 

3/4, 13/16, 7/S' 15/16, 1, P/1G, Pis, 13/16, P/4, 15/16, Pis, 17/16, P/2, P/16' 

P/s , Pl/16, 13/4, P3/16, Pis, P';/16' 2, 21/ 16, 21/ s , 23/ 16, 21/ 4, 25/ 16, 23/s , 

27/ 16, 21/ 2, 25/ S' 3, 31/ S' 31/ 4, 3%, 31/ 4 und 4. 
Es wird in der Regel in zwei Qualitaten auf Lager geha' en. 

S. A. E. 1035. - Kohlenstoffstahl. 

Kohienstoff vH I Mangan vH I Phosphor vH I Schwefel vH 

0,3~,40 I 0,50--0,80 I 0,045 max I 0,05 max 

A. S. T. M. - A 54-15, S. A. E. 1120. Schraubeneisen. 

Kohienstoff vH I Mangan vH I Phosphor vH I Schwefel vH 

O,15..:....o,25TO,60-0,90 I 0,06 max I 0,075-0,15 

Das- fiir Wellen zu verwendende Eisen soIl einen Kohlenstoffgehalt 
von 0,30 bis 0,40 vB besitzen. 

Das Schraubeneisen ist nur fiir untergeordnete Teile zu verwenden, 
da es infolge seines hohen Schwefelgehaltes, der fUr das Gewindeschneiden 
notwendig ist, keine Erschiitterungen vertragt. 

Auf den Zeichnungen bzw. Bestellungen ist die verlangte Qualitat 
anzugeben. 

10* 
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tiber Zusammenbau, Spielraume usw. Die Eisenkonstruktion be­
weglicher Briicken soll in der Werkstatt soweit wie moglich zusammen­
gebaut und vernietet werden, damit moglichst wenige, groBe Teile zu 
versenden sind. Bei allen beweglichen Teilen ist Riicksicht auf leichte 
Zuganglichkeit beim Schmieren sowie auf die Auswechselbarkeit be­
schadigter Teile zu nehmen. 

Die Anordnungen fUr den Zusammenbau und Versand sind im Ein­
vernehmen mit der Werkstatt zu geben. Auch die maschinellen Teile 
sind in weitgehendstem MaBe zusammengebaut zu verschicken, da das 
Verpacken unnotig vieler Einzelteile Mehrarbeit und Mehrkosten er­
fordert. 

Die Locher in den zu den Maschinenteilen gehorigen Eisenbauteilen 
sind vorzustanzen und dann aufzureiben, zum Ausgleichen sind Futter 
zu verwenden, besonders umetwaige Ungenauigkeiten bei der Ausfiihrung 
der Fundamente oder der Werkstattarbeit auszugleichen und das Zu­
sammenpassen der Wellen und Getriebe zu erleichtern. Das Aufreiben 
der Locher geschieht wahrend des Zusammenbaues der Eisenkonstruk­
tion mit den Maschinenteilen in der Werkstatt. Eisenbauteile, die nicht 
erst mit den Maschinenteilen in der Werkstatt zusammengebaut werden, 
kommen mit vorgestanzten Lochern zum Versand und werden, um 
ein gutes Einpassen der Maschinenteile zu ermoglichen, erst beim Zu­
sammenbau auf der Baustelle aufgerieben, oder es werden die Locher 
iiberhaupt auf der Baustelle gebohrt. Kommt es nicht auf eine so groBe 
Genauigkeit beim Zusammenpassen der Maschinenteile und Anschliisse 
mit der Eisenkonstruktion an, so werden die Locher in beiden Teilen 
nach einer Stahlschablone aufgerieben. 

Die Starken der normalen Futterstiicke sind sowohl auf den Zeich­
nungen fUr die Eisenbauteile als auch auf denen fUr die Maschinenteile 
anzugeben. 

Um ein genaues Eingreifen des Zahnkranzantriebes bei Drehbriicken 
zu erreichen, ist fUr das Stiitzlager der Antriebswelle 3N' Spiel vorzu­
sehen, auch sind lit Futter zum Einrichten zu verwenden und im 
iibrigen alle EinzelmaBe genau einzuhalten. 

Zusammenbau und Versandbezeichnungen. Beim Konstruieren be­
weglicher Briicken ist bei der Anordnung der maschinellen Teile und 
bei ihrem Zusammenbau mit Teilen der Eisenkonstruktion Riicksicht 
auf die Frachtkosten zu nehmen. 

Auf den westlichen Eisenbahnen fallen Maschinenteile unter einen 
anderen Tarif als Eisenbauteile. Die Eisenbahngesellschaften haben 
ihre Frachttarife nun so aufgestellt, daB fUr eine Wagenladung erst 
von einem Mindestgewicht der Eisenbau- bzw. Maschinenteile ab der 
Normaltarif in Anwendung kommt, leichtere Ladungen werden nach 
einem hoheren Tarif berechnet. Besonders beim Versand von Maschinen-
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teilen, einerlei ob sie allein oder mit Eisenbauteilen zusammen ver­
schickt werden, ist es meistens schwierig, sie in solcher Anordnung zu 
verladen, daB der niedrigste Frachtsatz berechnet werden kann. Es ist 
darum schon von vornherein darauf zu achten, daB die Maschinenteile 
auf moglichst wenigen Wagen entweder allein oder mit Eisenbauteilen 
zusammen verladen werden konnen. 1st es nicht moglich, wenigstens fiir 
einen Waggon eine solche Mindestladung zu erreichen, so wird man 
die Maschinenteile auf die mit den iibrigen Eisenbauteilen beladenen 
Wagen verteilen. 

Bei allen ostlichen und siidlichen Eisenbahngesellschaften, sowie 
bei den Schiffahrtslinien wird bei gemischten Sendungen von Eisenbau­
und Maschinenteilen kein Zuschlag fUr die Maschinenteile erhoben. 

Nach Fertigstellung der Konstruktionszeichnungen sind diese noch 
mit den fiir den Zusammenbau und den Versand notwendigen Angaben 
zu versehen. Dabei sind folgende vier FaIle zu unterscheiden. 

1. Versand von zusammengebauten Maschinenteilen allein, z. B. 
Getriebe, Wellen einschlieBlich Lagerteilen. 

2. Versand von Maschinenteilen mit Eisenkonstruktionsteilen zu­
sammengebaut. 

3. Versand von Maschinenteilen mit den zugehorigen Eisenbauteilen, 
aber auseinandergenommen. 

4. Versand von einzelnen Maschinenteilen. 
Die auf den Zeichnugen beispielsweise fiir Fall 1 hinzuzufiigenden 

Anmerkungen fiir den Versand sind in folgender Weise abzufassen: 

1. Fiir die zu einer Welle gehOrigen Zahnrader, Hebel usw.: 
1 Verzahnung 01 auf Welle 81, Blatt M25, befestigt, zusammen mit B5, 

Blatt M2, versenden. 
2. FUr die Welle: 

Mit jeder Welle 81 sind zu versenden: 
1 Zahnrad 01. Blatt M 4 
1 " 010 M5 
1 Hebel 012 . M15 
1 Bolzen M20. " M32 

1 Welle 81 mit Lager B5 (Blatt M2) zu versenden. 
3. Fiir das Hauptversandstiick (zus. mit B5): 

1 Welle 81 . . Blatt M25 
1 Zahnrad 01 . M 4 
1 " 010 M5 
1 Hebel 012 . MI5 
1 Bolzen M20. " M32 

Wellen. AIle Wellen sind, falls vom Auftraggeber nichts anderes 
vorgeschrieben wird oder infolge kurzer Lieferfristen das zufallig zur 
Verfiigung stehende Material genommen werden muB, aus dem nach­
folgend aufgezahlten Material herzustellen: 
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Wellen bis einschl. 31/t Durchmesser aus kaltgezogenem Eisen mit 
0,30 bis 0,40 vH Kohlenstoffgehalt, starkere bis einschl. 51/4" Durch­
messer aus gewalztem Rundeisen von 0,25 bis 0,35 vH Kohlenstoff­
gehalt, und"solche iiber 51/4" im Durchmesser aus Schmiedestahl von 
0,30 bis 0,40 vH Kohlenstoffgehalt. 

Der Kohlenstoffgehalt des Materials ist stets auf der Zeichnung an­
zugeben. 

Bei den Keilnuten ist die Lange und Starke der zugehOrigen Keile 
einzutragen. 

Verschiedene Lagerdurchmesser sowie iibermaBiges Abdrehen zur 
Herstellung von Bunden sind bei den' Wellen zu vermeiden. 

Bei langen Wellen sind nur die innerhalb der Lager liegenden Teile 
zu bearbeiten und die Wellen im iibrigen unbearbeitet zu lassen. 

Verzahnungen. Die fiir die Verzahnungen wichtigsten Begriffe sind: 
Teilkreisdurchmesser, Teilung, Zahnbreite, Kopfhohe, FuBhohe und 
Anzahl der Zahne pro Zoll des Teilkreisdurchmessers. 

Man unterscheidet vier verschiedene Normalverzahnungen, und zwar 
Evolventenverzahnungen mit einem Eingriffswinkel von 141/2° unter 
Angabe der Teilkreisteilung oder unter Angabe der Zahnezahl pro 
Zoll des Teilkreisdurchmessers, ferner beide Arten bei einem Eingi'iffs­
winkel von 200. Das Vorhandensein der vier verschiedenen Systeme 
erschwert natiirlich die Herstellung der Zahne, da fUr die Zahnrad­
frasmaschinen oder Zahnradhobelmaschinen eine groBe Zahl von 
Sclineidwerkzeugen vorratig gehalten werden miissen. Die Verzah­
nungen mit ei~~m Eingriffswinkel von 20° sind besser als die mit einem 
~olchen von 14%°, da die Zahne kraftiger im FuB sind und im Betrieb 
weniger Gerausch verursachen. Die Angabe der Zahnezahl pro Zoll 
des Teilkreisdurchmessers hat den Vorteil, daB dieser Durchmesser in 
ganzen Zoll ohne Dezimalstellen angegeben werden kann, wahrend er 
sich bei Angabe der Teilkreisteilung als Dezimalbruch ergeben wiirde. 

Es ist oft die Frage aufgeworfen worden, ob gegossene oder ge­
schnittene Zahne zweckmaBiger seien. Die landlaufige Meinung halt 
geschnittene Zahne fiir teurer als gegossene, doch wenn man beriick­
sichtigt, daB die fiir letztere benotigten Modelle teuer sind, und die 
gegossenen Zahne zur Beseitigung von Unebenheiten doch nachge­
arbeitet werden miissen, so sind geschnittene Zahne wirtschaftlicher 
als gegossene, ganz abgesehen davon, daB sie auch genauer hergestellt 
werden konnen. 

Deshalb hat man empfohlen, aIle Verzahnungen fiir bewegliche 
Briicken aus StahlguB mit geschnittenen Zahnen herzustellenund 
nur bei untergeordneten Teilen, wie z. B. bei Signalantrieben, guBeiserne 
Zahnrader mit gegossenen Zahnen zu verwenden. AuBerdem sollte 
anstatt der obengenannten vier Verzahnungsarten nur eine Normal· 
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verzahnung mit 20 0 Eingriffswinkel unter Angabe der Zahnezahl pro 
Zol1 des Teilkreisdurchmessers in Anwendung kommen. 

In Ausnahmefallen konnen gelegentlich Zykloiden- und Spezial­
verzahnungen angebracht sein, doch ist ihre Verwendung nach Moglich­
keit zu vermeiden. 

Auf den Konstruktionszeichnungen sind alle fiir das GuBmodell 
wie spater fiir das Einschneiden der Zahne notwendigen MaBe an­
zugeben (s. Abb. 132). Auch ist darauf 
hinzuweisen, daB der Teilkreis beiderseits 
angezeichnet wird. 

Bei Zahnradern oder anderen Teilen, 
die mittels eines Keiles auf einer Welle 
befestigt werden sol1en, ist die Seite, von 
welcher aus der Keil eingebracht werden 
solI, mit dem Buchstaben "H", zu be­

Abb. 132. Geschnittene Zihne. 

zeichnen, auch sind gleiche Zahnrader, die sich nur dadurch unter­
scheiden, daB zu ihrer Befestigung auf der Welle einmal konische und 
das andere Mal Federkeile verwendet werden, verschiedenzu be.­
zeichnen. 

Die Zeichnungen von Zahnradern mit gegossenen Zahnen sind mit 
einer Bemerkung zu versehen, daB die Unterseite der GuBstiicke durch 
einen eingegossenen Buchstaben zu kennzeich­
nen ist. Beim Zusammenbau von zwei zu­
sammengehorigen Zahnradern hat dann die 
Werkstatt darauf zu achten, daB die so ge­
kennzeichneten Unterseiten nach verschie­
denen Seiten zeigen. 

Beim Entwurf von Verzahnungen mit ge­
schnittenen Zahnen ist Riicksicht auf die in 
der Werkstatt fUr die Zahnradfrasmaschinen 
oder Zahnradhobelmaschinen vorhandenen 
Schneidwerkzeuge zu nehmen, oder die 
Werkstatt friihzeitig zu benachrichtigen, 
daB fehlende Teile erganzt oder die be­
notigten Zahnrader anderweitig beschafft 
werden konnen. 

Schnecke und Schneckenrad sind aus 
verschiedenem Material herzustellen, wobei 
fur die Schnecke das hartere zil wahlen ist. 
ZweckmaBig ist fUr Schnecken Schmiede­
stahl, fiir die Schneckenrader GuBeisen zu 

Abb. 133. Kegelrader. 

Abb. 134. Schneckengetriebe. 

verwenden bzw. der Radkranz 'vom Radkorper des Schneckenrades zu 
trennen und ersterer in Bronze und letzterer in StahlguB auszufiihren. 
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Auf den Zeichnungen ist anzugeben, ob die Schnecke rechts· oder 
linksgangig sein solI, ebenso ist die Drehrichtung durch einen Pfeil 
anzudeuten. Schnecken· und Kegelrader sind zu schneiden. Einzelheiten 
von Kegel- und Schneckenradern sind in Abb. 133 und 134 dargestellt. 

Lager. Die Lager sind, auBer bei gering belasteten Lagern ohne 
groBe Drehgeschwindigkeit, mit Lagerschalen aus Lagermetall oder 

Phosphorbronze auszuriisten, im iibrigen 
ist GuBeisen zu verwenden. 

Die oberen und die unteren Lager­
----!flK:B-H'fH- schalen sind moglichst aus gleichem 

Abb.135. 
Befestigung der Lagerschalen. 

Material herzustellen. Lagerschalen, die 
aus zwei Teilen zusammengesetzt werden, 
sind auch auf den Zeichnungen und Stiick­
listen als Halblagerschalen aufzufiihren. 

Die Bronzelagerschalen sind zUnachst 
als Hohlzylinder zu gieBen und, nachdem 
sie abgedreht worden sind, zu teilen. 

Die Befestigung der Lagerschalen aus 
Lagermetall am GuBstiick erfolgt durch 
Nutenanker, wieAbb. 135 zeigt. Wahrend 
die Lagerschalen die gleiche Lange wie 

der GuBkorper erhalten, laBt man die Ankerleisteri. zur Befestigung im· 
Lagerkorper zuriickstehen. 

Ungeteilte Lagerschalen aus Phosphorbronze ohne Flansch werden 
mittels Stiftschrauben im Lagerkorper festgehalten, wahrend zwei-

Abb.136a. Abb. 136 b. 
Eintellige Lagerschale, ohne Zwelteilige Lagerschale, ohne Zwelteilige Lagerschale mit 

Flanschen, mit Stlftschrauben. Flanschen, mit verso Kopf· Flanschen und verso Kopf-
schrauben. schrauben. 

Abb. 136a und b. Ilefestigung der bronzenen Lagerschalen. 

teilige mittels versenkter Kopfschrauben befestigt werden. Beide An­
ordnungen sind in Abb. 136 dargestellt, ebenso eine Anordnung mit 
Flanschen. 
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Falls es nicht anders vorgeschrieben ist, sind etwaige Zwischen­
bleche in Messing vorzusehen. 

Bearbeitung. Die zu bearbeitenden Flachen sind auf der Zeichnung 
anzugeben, die Bearbeitung der Flachen ist moglichst einzuschranken. 

Eingegossene Nuten. die bearbeitet werden sollen, sind derart an­
zuordnen, daB der Hobelstahl auch auslaufen kann. Die Bearbeitung 
innenliegender Teile wird durch geteilte Anordnung des GuBstiickes 
vereinfacht. 

Die Lagerflachen der eisemen Tragkonstruktion wichtiger Maschinen­
teile sind zur Erzielung eines genauen Einbaues zu bearbeiten und aIle 
MaBe auf diese Auflagerflache zu beziehen. 

Bei groBeren GuBteilen ist auf der Zeichnung anzugeben, wieviel 
Material an den zu bearbeitenden Stellen zuzugeben ist. 

Bei StahlguBteilen mit Schraubenverbindungen ist darauf hinzu­
weisen, daB die Auflagerflachen der Schraubenkopfe und -muttem 
bearbeitet werden miissen. Bei guBeisemen Teilen ist dieses nicht not­
wendig. 

Bei wagrecht liegenden Kegel- und Stimradem usw. sind iiber 
ihren Lagem bronzene Unterlegscheiben anzuordnen. Messingblech 
wird in Starken von hochstens 5/ s" verwendet. 

Splinte. Splinte mit Kopf werden aus FluBeisen mittlerer Giite, 
solche ohne Kopf bis einschlieBlich 4" im Durchmesser werden ent­
weder aus kaltgezogenem oder gewalztem Rundeisen, je nach der 
GroBe der auftretenden Krafte, hergestellt. 

Keile. Abb. 137 zeigt je einen Keil mit und ohne Nase. Die Keil­
neigung ist dabei eingetragen, ebenso die Stelle, fiir welche die iibliche 
Starkenangabe gilt. Wird die FilrKe,levonfJ.'+'!2'Breife r~ 
Starke an einer anderen Stelle •.. !l2'+~" ~ 11 

3fts 12' • ilber7fa' • If( ~ 

a) mit Naae. b) obne Naae. 
A.bb.187. KeUe. 
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Rechteckige Keile: 1/4 X 1/2, 1/2 X 3/4, 1/2 X 1, 1/2 X 21/ 4 , 

3/4 X 5 und 11/4 X 11/2". Bei der Bestellung sind die Abmessungen 
in der Reihenfolge Breite X Rohe X Lange anzugeben z. B. 2 Nasen­
keile 7/S X 3/4 X 41/ 4 a. K. (am Kopf gemessen). 

Schraubenbolzen. Gedrehte Bolzen verwendet man fUr Verbindungen 
von Maschinenteilen untereinander oder zur Befestigung von Maschinen­
teilen an der Eisenkonstruktion, wenn die Schrauben Scherbean­
spruchungO erfahren oder starken Erschutterungen ausgesetzt sind. Die 
gedrehten Bolzen sind auf besonderen Blattern darzustellen, einerlei 
ob sie lose oder mit den Bauteilen zusammen zum Versand kommen. 

Der Durchmesser gedrehter Bolzen kann 1/32" kleiner als der Loch­
durchmesser sein, wenn auftretende Scherkrafte durch Nasen, Rippen 
oder andere konstruktive Anordnungen ubertragen werden konnen. 

Stiftschrauben werden meistens aus kaltgezogenem Material in 
Durchmessernmit Abstufung von l/S" z. B. 3/4, 7/S' 1" usw. hergestellt. 

Die Locher fur solche Stiftschrauben in den GuBteilen sind etwa in 
folgender Weise zu kennzeichnen: fur 7/S" Stiftschrauben bohren und 
Gewinde einschneiden. 

Schraubenmuttern. Um ein Lockerwerden zu verhindern sind fur 
Befestigungsschrauben Gegenmuttern oder Federringe zu verwenden, 
letztere besonders bei Bolzen, die auf Abscheren beansprucht werden 
und auBerdem Erschutterungen ausgesetzt sind. Bei Achsen, schweren 
Lagern usw. ist die Verwelldullg von Kronenmuttern die sicherste und 
beste Befestigungsart. 

1m allgemeinen werden bei den Maschinenteilen der beweglichen 
Brucken warm gepreBte Schraubenmuttern verwendet, falls es nicht 
anders vorgeschrieben ist. 

Gelegentlich werden kaltgestanzte Muttern des besseren Aussehens 
wegen gewiinscht, da sie glattere Flaschen aufweisen und mit Ausnahme 
der Unterflache nachgearbeitet werden. 

Wird Wert auf genaues Anliegen dieser Unterflache gelegt, so 
wird auch diese bearbeitet, was bei der Bestellung besonders anzuo­
geben ist. 

UnterlegscheibeIi. 1m allgemeinen gebraucht man fur Maschinen­
schrauben und gedrehte Bolzen gestanzte Unterlegscheiben. Nur wenn 
gutes Aussehen und genaues Anliegen der Flachen gefordert wird, 
finden geschnittene oder geschmiedete Unterlegscheiben Verwendung. 

Verschiedenes. Sollen die Modelle fiir die GuBteile Eigentum des 
Bestellers werden, so ist dieses auf den Zeichnungen anzugeben. 

Kurbeln, Laufrader fur Drehscheiben, Gegengewichtsrollen usw. 
sowie die zugehorigell Achsen sind nach Moglichkeit in einem Stuck 
zu gieBen, urn die Bearbeitung der zusammenzupassenden Flachen bei 
Zusammensetzung aus mehreren Teilen zu vermeiden. 
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Die Locher fur die Verankerung der Drehzapfen, der Zahnkdinze 
usw. sind nach dem endgultigen Ausrichten der Eisenkonstruktionen 
mit Blei zu vergieBen. Eine diesbezugliche Anweisung ist auf die 
Zeichnung fUr die Verankerung zu setzen. 

Zahnkranze werden auf einem im Fundament eingelassenen guB­
eisernen Rippenkorper aufgeschraubt, um gegen Verschieben gesichert 
zu sein, wie in Abb. 139 gezeigt ist. 

Abb. 139. Verankerung eines Zahnkranzes jrn Mauerwerk. 

Bei beweglichen Brucken, die auBer einem motorischen Hauptan­
trieb noch Handantrieb oder einen anderen Reserveantrieb besitzen, 
ist eine ausruckbare Kupplung vorzusehen, um den jeweils nicht zu 
benutzenden Antrieb auszuschalten. 

Die Namen von Spezialfirmen, die bestimmte Maschinenteile lie£ern, 
durfen im Hinblick auf die Konkurrenz nicht auf den Zeichnungen 
enthalten sein. 

Schmiervorrichtungen. Fur genugende Schmierung der maschinellen 
Teile, fUr 1eichte Zuganglichkeit der 01- und Schmierstellen sowie fur 
Anordnung von Schmiernuten, welche leicht gereinigt werden konnen, 
ist stets Sorge zu tragen. 

Bei Lagern fUr langsam umlaufende Wellen mit Wellendurchmessern 
bis zu 21/ 2" ist Olschmierung ausreichend. Dabei sind die Olbehalter 
und -locher mit Staubschutzkappen zu versehen. 

Bei Lagern fUr schnell umlaufende Wellen desselben Durchmessers 
ist Schmierfett zu verwenden. Hierbei sollen die Fettbuchsen einen 
Inhalt von 1 oz. (1 ounce) haben, bei Wellendurchmessern von 23/4 bis 
3. 3/ 4" solI ihr Inhalt 11/2 oz., bei einem Durchmesser von 4" und mehr 
3 oz .. betragen. 

FUr lange, schwerbelastete Lager, z. B. von Zahnradgetrieben, sind 
zwei Fettbuchsen anzuordnen. 

Bei starkeren Wellendurchmessern (uber lO"), bei Kurbelwellen und 
wenn das Fett einen 1angen Weg zurucklegen muB, reichen die hande1s­
ublichen, gewohnlichen Staufferbuchsen nicht aus, da in diesen Fallen 
nicht genugend Druck erzeugt werden kann, um das Fett in das Lager 
zu pressen, weswegen hier besondere Hochdruckstaufferbuchsen ver­
wendet werden. 
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Die Anordnung der Ollocher, Olnuten, Fettbiichsen sowie der zu 
schmierenden Flachen ist in der Ubersichtszeichnung genau anzugeben. 

Schmierbiichse 

® 
~,~ 

Stopsel 
a 

b c 
Abb. 140. Lagerschmiernng. 

&) Elnzelbelt. b) Schnltt. C) Anslcht. 

Aus Abb. 140 ist die Anordnung 
der Schmiernuten eines Lagers 
zu ersehen. 

In Abb. 141 ist die Zufiihrung 
des Oles zur Mitte des Konig­
stuhles einer Drehbriicke darge­
stellt. Um den Stand des Oles 
jederzeit erkennen zu konnen, ist 
ein Olstandanzeiger angebracht. 

Abb. 141. Schmiernng des Konigstuhls 
elner Drehbriicke. 

Musterzeichnungen. In Abb. 142 sind Einzelheiten von Zahnradern 
und Wellen dargestellt, aus denen die fiir Maschinenteile notwendige 
Darstellungsweise ersichtlich ist. Sie entstammen einer Drehbriicke 
der Union-Pacific-Eisenbahn iiber den ColumbiafluB bei Kalan. 

XIII. Schiifbau. 
Der Bau der Stahlschiffe erfolgt auf den Schiffswerften. Die Her­

stellung ihrer Einzelteile unterscheidet sich jedoch wenig von der bei 
Ausfiihrung von Industrie-, Briicken- oder Behalterbauten in den 
groBen Eisenbauanstalten iiblichen Weise. Eine groI3ere Eisenbau­
anstalt hat, mit Ausnahme der fiir das Biegen der Bug-, Heck- und 
Bodenbleche benotigten Spezialmaschinen, aile sonstigen fiir die Her­
stellung eiserner Schiffe notwendigen Einrichtungen. 

Als wahrend des Weltkrieges der unvorhergesehene Bedarf an Stahl­
schiffen von den Schiffswerften allein nicht mehr gedeckt werden koimte, 
brachte das amerikanische Seeamtl ein Normalschiff zur Ausfiihrung, 
dessen Einzelteile in den verschiedensten Eisenbauanstalten hergestellt, 
dann zu den Werften geschickt und dort in ahnlicher Weise wie bei 
Briicken- und Eisenhochbauten zusammengebaut wurden. 

Die Zuweisung der Teile an die einzelnen Werkstatten richtete sich 
nach ihrer Einrichtung und Leistungsfahigkeit. In Einzelfallen wurden 

1 The United States Shipping Board. 
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Schiffbau. 

ganze Schiffe in Eisenbauanstalten hergestellt, im allgemeinen jedoch 
nur die ebenen Bleche, Spanten und solche Teile, welche keine be­
sondere Formgebung verlangten. Die Teile, welche im allgemeinen 
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nicht von den Eisenbauanstalten hergestellt werden konnten, wurden 
den Werften zur AusfUhrung ubertragen. 

Bei dieser Teilung der Arbeit zwischen Werften und Eisenbau­
anstalten lieferten erstere Holzschablonen fUr alle die Teile, welche 
an die von den Eisen­
bauanstalten zu liefem­
den Konstruktionen an­
schlossen. 

Ein solches Normal­
schiff solI im folgenden 
beschrieben werden. 

Normalschiff. Eine 
allgemeine Ubersicht 
ist in Abb. 143 gegeben. 
Seine Gesamtlange be­
tragt 401', seine Breite 
54' und seine Seiten­
hahe 32' 10". Die Lade­
fahigkeit belauft sich auf 
8800 t (1 t = 2240 lbs.). 

Der Schiffskarper 
ist durch wasserdichte 
Schotten in sechs Ab­
teilungen eingeteilt, von 
denen funf als Fracht­
raum dienen, wahrend 
eine als Maschinenraum 
benutzt wird. Wie aus 

10 Wand des 
t-- Moschinen­

u.Kesse/­
raumes 

Maschinen-
Abb. 143 ersichtlich ist, Fundament 

Bootsdeck 

Briickendeck 

liegt der gerade Teil des Zwischentrii,ger fiandp/alten 
58-50 

Schiffes zwischen den JnnefTboden Boden 

Spanten 54 und 140. "\\ 0 11 
\ \' /~.Il 

Der in Abb.144 dar- == ::'::::::L-=--=-="'--=--=--=- -_---=--=---=--=--=== ''''> 
gestellte Querschnitt FKHorizonfulkiei C • 6"'- oD7S'/q<oo-50 [Z'511. -66-50 Schl(nger-

• 5112- 1-72 751~' a S. ,q kleT 
durch den Maschmen- BS8'18 X oo-50 r 
raum zeigt die Spanten, (Kimmplalte) 75 x 50-fiO 
den Schiffsboden, Kiel Abb.144. Querschnitt des Maschinenraums. 

und die verschiedenen Decks, wie Bootsdeck, Bruckendeck, Haupt- und 
zweites Deck. AuBerdem sind im Schiff noch das Back- und Huttendeck, 
ersteres vom, letzteres hinten gelegen, vorhanden. Abb. 145 zeigt einen 
Querschnitt durch eine Luke, aus welchem die Konstruktion der Spanten, 
des Schiffs bodens, der Mittelstutzen und Langstrager in diesem Teil ersich t­
lich sind, wahrend in Abb. 146 ein wasserdichtes Schott dargestellt ist. 
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Zeiehnungen. Die allgemeinubliche Praxis des Schiffbaues begnugt 

Abb.145. Querschnltt am Lukenende. 

:11 III II 
I I ~ I I ~ 0 
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Abb.146. Wasserdichtes Schott. 

sich mit Zeichnungen, 
in denen nur die Quer­
schnitte, die Nietteilung 
und Nietzahl und die 
GesamtmaBe angegeben 
sind, welche Angaben 
fUr das Auftragen auf 
dem ReiBboden aus­
reichen. Hier werden 
dann aIle Einzellangen, 
NietmaBe usw., die sonst 
bei gewohnlichen Eisen­
bauten den Konstruk­
tionszeichnungen ent­
nommen werden, er­
mittelt. Teilen sich 
mehrere Werke in die 
Arbeit, so wird es je­
doch notwendig sein, 
solche Einzelheiten in 
die Zeichnungen einzu­

tragen und Schablonen mit 
den beteiligten Werken aus­
zutauschen. 

Eine andere Methode, 
die sich als sehr zweckmaBig 
erwiesen hat und auch wirt­
schaftlicher sein solI, halt 
auch im Schiffbau an der 
Ausarbeitung genauer Werk­
stattzeichnungen fest, wobei 
jedoch die Arbeit auf dem 
ReiBboden bei gewissen 
Einzelheitennicht zu um­
gehen ist. Solche Einzel­
heiten mussen dann in die 
Werkstattzeichnungen nach­
getragen werden. 

Herstellung. Im folgen­
den wird die Herstellung der 
Teile eines N ormalschiffes 

beschrieben, die den Eisenbauanstalten zur Ausfiihrung uberwiesen 
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werden konnten. Teile, welche besondere Formgebung und Einrichtung 
verlangen, wie sie im allgemeinen nur die Werften aufweisen, sind 
nicht einbezogen. Das Material ist in der Reihenfolge aufgefiihrt, wie 
es den Schiffswerften nacheinander gl;lliefert wurde. Das in den nach­
folgenden 15 Abschnitten aufgefiihrte Material fiir ein Schiff betragt 
iiber 2500 t. 

1. Abschnitt. 
Horizontaler Kiel. - Die Bleche werden gelocht, zugescharft, Versenk­

locher hergestellt. 
Vertikaler Kiel. - Bleche wie vor behandelt, einzeln versandt, aber 

AnschluI3winkel bereits angenietet. Die Locher auf der Steuerbordseite des 
Kiels werden versenkt, unter die AnschluI3winkel des Bodens werden mit Leinol 
getrankte Dichtungsstreifen gelegt. 

2. Abschnitt. 
Bodenbleche. - Hierzu gehOren nur die Bleche im geraden SchiHsteil 

(zwischen Spant 54 und 140) einschlielllich des Kimmgangs und einer Blech­
reihe oberhalb hiervon. Die ebenen Bleche werden wieder gelocht, zugescharft 
und die Versenklocher hergestellt, in gleicher Weise die Kimmplatten behandelt, 
diese dann gebogen und die Kielwinkel an die Bleche des Schlingerkiels genietet. 

3. Abschnitt. 
Innerer Schiffsboden zwischen den vordersten und hintersten 

Schotten. - 1m geraden Schiffsteil werden die Teile der Bodenkonstruktion 
vollstii.ndig zusammengenietet verschickt,· wahrend die ubrigen Bleche allein 
verschickt und die L-Eisen und C-Eisen von der Werft geliefert werden. 

Langstrager der Bodenkonstruktion. - Diese werden mit den Gurt­
und Anschlullwinkeln vernietet versandt. 

4. Abschnitt. 
Innere Bodenbleche. - Die ebenen Bleche werden gelocht, zugescharft 

und die Versenklocher hergestellt, wahrend die fUr das Vorder- und Achterschiff 
bestimmten zugeschnitten und gelocht werden. 

Randplatten. - Die Bleche werden, gelocht, zugescharft, mit Versenk­
lochern verEehen. 

Winkel fur die Randplatten. - Die Winkel werden ausgewinkelt, 
gelocht und mit Versenklochern versehen. 

Wellentunnel. - Zwei Gange bestehen aus ebenen Blechen, diese werden 
gelocht, zugescharft und mit Versenklochern versehen, bei einem dritten Gang, 
der sonst in gleicher Weise behandelt wird, werden die Bleche aullerdem noch 
gebogen. Die inneren Winkel werden gebogen, gelocht und mit Versenklechern 
versehen. Die auI3eren Winkel bleiben gerade. 

5. Abschnitt. 
Seitenspanten im geraden Teil. - Die Kimmstutzplatten, oberen Kon­

solen und die Gegenspanten werden mit den Seitenspanten einschlieI3lich alier 
Anschlu.sse zusammengebaut versandt. Die im Vor- und Achterschiff auBerhalb 
des geraden Teils liegenden Konstruktionen werden werftseitig geliefert. 

Tragkonstruktion unter dem zweiten Deck. - Die Stutzen, Quer­
und Langstrager werden in solchen Abmessungen zusammengebaut verschickt, 
wie es mit Rucksicht auf das Ladeprofil moglich ist. 

Dencer. Eisenbau. 11 
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Wasserdichte Schotten unterhalb des zweiten Decks. - Die 
Schottbleche werden gelocht und einzeln verschickt. AnschliiBse und KOnBolen 
werden an die AUBBteifungswinkel genietet. 

Stringerplatten des zweiten Decks. - Die Platten werden gelocht, 
zugeschiirlt und mit VersenkIiichern versehen, im Vor- und Achterschiff werden 
sie auBerdem noch zugeschnitten. Winkel und Laschen werden lose verschickt. 

6. Abschnitt. 
Decksbalken im Achterpiek. - Die KOnBolbleche werden angenietet. 
Achterpiekschott. - Die Teile werden lose verschickt. 
Decksbalken im Ober- und zweiten Deck hinter dem Achterpiekschott. 
Desgleichen Langstrager und sonstige Teile im Achterpiek. -

Diese Teile werden soweit wie moglich zusammengebaut. Boden und Spanten 
werden werftseitig geliefert. 

7. Abschnitt. 
Decksbalken im Ober- und zweiten Deck, Langstrager vor dem 

Vorpiekschott, Bugband usw. - Diese Teile werden soweit wie moglich zu­
sammengebaut, KOnBolbleche angenietet, Spanten und Boden dieses Schiffteils 
werden werftseitig geliefert. 

8. Abschnitt. 
Unterdeckbeplattung. - Die Bleche werden gelocht, zugeBchii.rft und 

mit VersenkIochern versehen. 
Stringerplatten des Oberdecks. - Die Bleche werden zugeschnitten, 

gelocht, zugescharft und mit VersenkIochern versehen. 
ZwischendecksBchotten. - Die Bleche werden gelocht und lose verschickt. 

KOnBolen, Laschen usw. werden an die Aussteifungswinkel genietet. 
Oberdecksbalken zwischen den Piekschotten, Langstrager, Quer­

trager, Stiitzen zwischen Ober- und Unterdeck. - Diese Teile werden 
soweit wie moglich zUBammengebaut. Die KOnBolen werden an die Decksbalken, 
die vor und hinter dem geraden Schiffsteil zwischen den Piekschotten liegen, an­
genietet. 

9. Abschnitt. 
Briicken-, Hiitten- und Backdecktrager. Haupt-, Briicken-, 

Hiitten- und Backdeckbeplattung. - Die geraden Bleche werden gelocht, 
zugeschii.rft und mit VersenkIochern versehen, die Stringerplatten auBerdem zu­
geschnitten. 

Lukenslilltrager. - Diese werden soweit wie moglich zUBammengebaut. 

10. Abschnitt. 
AuBenhaut hinter dem Mittelteil. - Diesa Bleche werden unter den 

Einfachlochstanzen gelocht, zugescharft und mit VersenkIochern versehen. 

n. Abschnitt. 
Aullenhaut des Mittelteils liber dem zweiten Deck. - Die Bleche 

werden gelocht, zugescharft und mit VersenkIochern versehen. 

12. Abschnitt. 
Aullenhaut vor dem Mittelteil, wie unter 10. 

13. Abschnitt. 
Innenteil des Hiittendecks. - Die Einzelteile werden gelocht und lOBe 

versandt. 
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14. Abschnitt. 
Eisenkonstruktionen der Wohnraume im Mittelteil, wie 13. 

15. Abschnitt. 
Einzelteile des Vorschiffs, Kettenkasten, Spills usw. werden ein­

zeIn versandt. 

XIV. Behalterban. 
Die Praxis des Entwurfs, der Konstruktion und Herstellung eiserner 

Behalter ist das Ergebnis langjahriger Erfahrung. Zu den Erzeugnissen des 
Behalterbaues gehoren hauptsachlich Wassertiirme, Rohrleitungen, 01-
tanks, Destillierapparate, Klarbehalter, Filterbecken, Behalter und Appa­
rate aller Art fiir die chemische Industrie, Kondensatoren, Riihrwerke, 
Bottiche fiir Waschereien, Pontons, Luftschachte, Rauchabziige usw. 

Der Behalterbau ist ein Gebiet, dem sich einzelne Spezialfirmen, 
vereinzelt auch Eisenbauanstalten, widmen, welches aber eine besondere 
Werkstattausriistung bedingt . 

. Auf dem Konstruktionsbureau miissen er­
fahrene Fachleute sitzen. Gute Konstruk­
teure fiir Briicken- und Eisenhochbau konnen 
nicht ohne weiteres im Behalterbau Verwen­
dung finden, falls sie nicht schon Erfahrungen 
darin besitzen. 

MaBgebend fiir die konstruktive Durch­
bildung ist im Behalterbau auBer der Trag­
fahigkeit noch die Dichtigkeit fiir Wasser, 
01 oder Saure usw. je nach dem Verwendungs­
zweck der vorliegenden Konst,ruktion. 

e 11 ::= 
~ 
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Abb. 147. Oltanks. 
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Allgemeines. 
Oltanks. In den letzten Jahren nehmen die Oltanks die erste 

Stelle den Erzeugnissen des Behiilterbaues ein. Abb.147 zeigt 

A 

SchniHA-A 
Abb. 149. Rafflnierkessel. Abb. 150. SaurebeMlter. 

je einen Olbehiilter von 55000 und 80000 Barrel Inhalt, wobei der 
kleinere Behalter den Oberteil des groBeren darstellt. 

Wasserbehalter. Was­
serbehalter auf Roch­
geriisten werden in groBer 
Zahl mit KugelbOden ge­
baut (Abb. 148). Behal­
terinhalt, sowie Turm­
hOhe sind dabei sehr 
verschieden. 

Raffinierkessel. Als 
Beispiel eines wagerecht 

'""Ed:!-:-:i:-:-:::=t~:-:-±:-:-:-:a-f.i!c-;:-:r.=:-±:=-=-=t=*-~ liegenden Behalters ist 

Grundri(J 

... . . 
..~ 

.... __ a. -.- .... _ .. ._-- - .. .. -----, .. .., 
" ~ - " i .... 

~h:;; - --- ----- .. -- . -.- '":~~~=j 

1/ 8L~ _____ J .. . . ~ .. -_ . .. .. 

An.sicht 
Abb. 151. RechteckbehiiJter mit Zwl8chenwanden. 

in Abb. 149 ein Kesselfiir 
Raffinerien dargestellt. 

Die Bleche sind kegel. 
formig ineinandergesetzt, 
was fiir ihre Raltbarkeit 

! bei der Beriihrung mit 
dem Feuer am vorteil­
haftesten ist . 

Sonstige Behalter. In 
Abb.150istein Saurebehiil-

ter dargestellt, der aus mehreren lotrechtenSchiissen zusammengebaut ist. 
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Als Beispiel eines rechteckigen Behiilters ist in Abb. 151 ein Be­
halter mit Zwischenwanden dargestellt. 

Die meisten Behalterarten finden in den Olraffinerien und der chemi­
schen Industrie Verwendung, z. B. Absitzbecken, Filterbecken, Laugen-, 
Sole-, Naphthabehalter, Riihrwerke usw. 

Pontons. In Abb. 152 ist ein Ponton dargestellt, der typisch fiir 
derartige Konstruktionen ist; auBer der Tragfahigkeit ist die Wasser­
dkhtigkeit eine Grundbedingung bei der konstruktiven Durchbildung. 

, 
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Abb. 152. Ponton. 

Rohrleitungen. Der Durchmesser der Rohrleitungen fiir Wasser­
versorgung ist von der DurchfluBgeschwindigkeit und der durch den 
Wasserdruck bedingten Waridstarke abhangig. Oft werden bei solchen 
Leitungen drei verschiedene Rohrweiten verwendet, so daB die ein­
zelnen Rohrstiicke beim Transport ineinandergelegt werden k6nnen. 
In Abb. 153 ist ein gerades Rohrleitungsstiick, ein Kriimmer und eine 
Ausgleichsvorrichtung zur Aufriahme der Langenanderung in der Leitung 
infolge Temperaturschwankungen dargestellt. 

) H H H 

Abb. 153. Eis. Wasserrohr, Knlestiick und 
. Ausdehnungsvorrichtung. 

Abb. 154. Eisemer 
Schomsteln. 

Rauchabzuge. Die AuBenansicht eines eisernen Schornsteins zeigt 
Abb. 154. Die einzelnen Schiisse sind ke, 'elf6rmig ineinandergesetzt. 
Das Innere wird mit Beton oder Schamot ,esteinen ausgekleidet. Da 
ein solcher Abzug luftdicht sein muB, mii. sen die Bleche verstemmt 
werden. 

Materialbestellung. 
Bleche. Falls keine besonderen Vorschriften maBgebend sind, ist 

zu iiberlegen, ob die Bleche nach Gewicht oder nach der Blechstarke 
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zu bestellen sind. Flanschbleche sind stets unter Angabe der Blech­
starke zu bestellen. 

Werden Bleche von 1/4" Starke und iiber 72" Breite, deren Gewicht 
10,2 lbs. pro QuadratfuB betragt, bestellt, so sind sie ala Bleche von 
llibs. pro QuadratfuB zu bestellen, da die erstgenannten Bleche einen 
Uberpreis erfordern wiirden. 

Mit Riicksicht auf das Verstemmen der Bleche ist bei der Breiten­
angabe fiir Bleche bis l/t Dicke ein Zuschlag in Hohe der Blechstarke 
zu geben. Bei starkeren Blechen ist fiir jede Stemmkante 1/ t fiir die 
Breitenbemessung zuzugeben. 

Auf den Zeichnungen ist die bestellte Breite anzugeben. 
Bei Behaltern, die vollstandigin der Werkstatt zusammengebaut 

werden, ist fiir jeden SchuB nur ein Blech zu bestellen, vorausgesetzt, 
daB die von den Walzwerken festgesetzten GroBtabmessungen nicht 
iiberschritten werden. 

Winkelringe. Winkelringe sind in zwei oder mehrere Teile zerlegt 
zu bestellen, dabei ist fiir jeden Winkel mit Riicksicht auf das Biegen 
9 bis 12" zuzugeben. SoIl eine Schenkelkante verstemmt werden, so 
ist die Schenkelbreite 1/4" kleiner zu wahlen, z. B. statt eines Winkels 
4" X 4" ein solcher von 33/ 4" X 33/ 4" zu bestellen. 

Boden. Diese sind auf einem Skizzenblatt zu bestellen unter Angabe 
aller notwendigen Bezeichnungen, wie Blechstarke fiir die Herstellung 
der Boden, ob die Kanten fiir das Verstemmen schraggeschnitten wer­
den sollen und dgl. 

Verstiirkungsringe. Bei der Bestellung sind nach Moglichkeit die 
Normalien zu beriicksichtigen. Es ist anzugeben, ob die Verstarkungs­
ringe eben oder gekriimmt sind, ob sie eventuell Gewinde erhalten 
sollen. Bei gekriimmten Ringen ist der Halbmesser anzugeben, ferner 
ob die Sitzflache zylindrisch oder kegelig sein soIl; sie sind stets ohne 
Locher zu bestellen. 

MannlOcher. Auch fiir die Mannlocher sind Normalien festgesetzt 
worden. Es sind aIle Einzelteile, wie Mannlocheinfassungen, VerschluB­
deckel, Biigel, Bolzen usw., getrennt in den Bestellisten aufzufiihren. 
Vor allen Dingen ist anzugeben, ob die Mannlocheinfassung flach oder 
gebogen sein soIl, wobei in letzterem Fall der Kriimmungshalbmesser 
einzutragen ist. 

AIle von den Normalien abweichenden Teile sind auf Skizzenblattern 
zu bestellen. 

Niete. Der Werkstatt ist eine Aufstellung der in der Werkstatt be­
notigten Spezialniete, wie Niete mit konischen Kopfen, Niete von 7/16" 

und kleineren Durchmessern, welche kalt geschlagen werden, zu geben. 
Bei groBeren Mengen l/t und %" Nieten mit Halbrundkopfen ist die 
ungefahre Zahl auf der Bestelliste anzugeben. Auch ist dem Bestell-
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bureau sobald wie moglich eine Aufstellung samtlicher Spezialniete fiir 
die Werkstatt wie fiir die Baustelle zu iibergeben. 

Konstruktionseinzelheiten. 
Mantelbleche. In Abb.155, 1-5, sind die verschiedenen Moglich­

keiten der Anordnung der Mantelbleche bei Rohrleitungen und Behaltern 
dargestellt. Die konischen Bleche der Anordnungen 4 und 5 sind tun­
lichst zu vermeiden, da die 
Niete in zylindrischen Blechen 
billiger und besser zu schlagen 
sind. 

Anordnung 1. - Die 
Schiisse sind zylindrisch, die 
Durchmesser der einzelnen 
Schiisse werden nach oben zu TyP1 Tgp2. TypJ Tgpf llJps 
kleiner. Diese Anordnung ist Abb.155. 
sehr gebrauchlich. Behalter Anordnung der Mantelbleche 1m BehiUterbau. 

fiir schwere Ole werden nur auBen verstemmt, Behalter fiir leichtere 
Fliissigkeiten, wie Gasolin, Benzin usw., sowie fiir Sauren werden 
innen und auBen verstemmt. 

Anordn ung 2. - Die Anordnung ist die gleiche wie bei 1, mit 
dem Unterschied, daB der Durchmesser der Einzelschiisse jetzt nach 
unten zu abnimmt. Wasser- und Schwerolbehalter werden nur innen, 
wahrend Saure- und Leichtolbehalter auBerdem auch auBen verstemmt 
werden. 

Anordnung 3. - Bei dieser Anordnung werden zylindrische 
Schiisse von zwei verschiedenen Durchmessern abwechselnd miteinander 
vernietet. Der unterste SohuB weist stets den kleineren Durohmesser 
auf. Gewohnlich werden solche Konstruktionen von innen verstemmt. 

Anordn ung 4 .. - Die einzelnen Schiisse sind von gleichem Durch­
messer, aber konisch und mit dem engeren Teil nach unten gerichtet 
ineinandergesteckt; nur der unterste SchuB ist zylindrisch. Die Bleche 
werden auBen verstemmt. 

Anordn ung 5. - Dje Anordnung ist ahnlich wie bei 4, nur daB 
die einzelnen Schiisse umgekehrt mit der weiten Offnung nach unten 
gerichtet ineinandergesteckt werden, somit miissen die Bleche innen 
verstemmt werden, da es bequemer ist, die Stemmkante in Richtung 
nach unten anstatt aufwarts zu stemmen. 

Bedachung von Behaltern. In Abb. 156 und 157 sind zwei Beispiele 
flacher Bedachungen dargestellt. 1m ersten Beispiel wird gezeigt, wie 
die Bleche bei einer zu zwei Mittelebenen des Behalters symmetrischen 
Anordnung zugeschnitten werden. Hierbei werden die Locher der 
Rechteckbleche sowie die der Randnahte der rundgeschnittenen Bleche 
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in der Werkstatt gestanzti. Beim anderen Beispiel werden die Locher 
der Rundnahte in den Randblechen auf der Baustelle gestanzt und 
diese Bleche dort dem oberen Winkelring angepaBt, nachdem sie 
in der Werkstatt mit 3 bis 4" Uberstand rundgeschnitten sind. 
Bei der letzteren Anordnung ergibt sich allerdings eine groBere An­
zahl rechteckiger Bleche als im ersteren Fall, jedoch auch Mehrarbeit 
auf der Baustelle. Gelegentlich werden samtliche Bleche rechtwinklig 

f!1J.::RJ.Jl z- z-

Abb. 156 u. 157. Behiilterdacher. 

zugeschnitten zur Baustelle geschickt und die Randbleche erst dort 
rundgeschnitten. Doch ist dieses Verfahren bei entfemtgelegenen Bau­
stellen wegen der groBeren Frachtkosten und des Verlustes des Abfall­
materials unwirtschaftlich. 

Die anzuwendende Arheitsweise hangt in jedem Fall von der Werk­
statteinrichtung und der Baustellenausrustung abo Bei groBeren Be­
haltem ist es zweckmaBig, auf Abweichungen im Durchmesser, auf 
ungenaues Stanzen und kleinere Unstimmigkeiten in den Fundamenten 
von vornherein Rucksicht zu nehmen, was am besten bei einer An­
ordnung nach Abb. 157 zu erreichen ist. 

Die Anwendung rechteckiger Bleche ist jedoch nur bei flachen Be­
halterdachem moglich, steilere Dacher erfordem radial zugeschnittene 
Bleche, wobei allerdings ein groBerer Materialabfall mit in Kauf genom­
men werden muB. 

Liegende Behiilter. Die Anordnung der einzelnen Schusse fUr einen 
liegenden Behiilter zeigt Abb. 158. Es genugt, liegende Schwerolbehiilter 
nur auBen zu verstemmen, wahrend solche fUr leichte Ole und Sauren 
auch innen verstemmt werden mussen. Bei Behaltem, die vollstandig 
zusammengebaut zum Versand kommen, sind die Schusse aus je einem 
Blech herzustellen. 
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Wie bereits erwahnt, sind die Schiisse fiir Raffinierkessel konisch an­
zuordnen. c;;, 

Abb. 158 Liegender BehiUter und Bebiilterbliden. 

In obiger Abbildung sind auch gew6lbte und gerade BehalterbOden 
dargestellt. 

Behliltemietungen. Abb. 159 zeigt verschiedene Arten von Behalter­
nietungen, a bedeutet darin stets den Nietabstand in einer Nietreihe. 

a b c d 
Abb.159. 
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a) Einreihige "Oberlappungsnietung. b) Zweireihige "Oberlappungsnietung. 
c) Dreireihige "Oberlappungsnietung. d) Zweireihige Laschennietung. 

e) Dreireihige Laschennietung. 

dI 

Der Randabstand solI im. allgemeinen gleich dem P/2fachen des 
Nietdurchmessers sein, nur in Ausnahmefa.Ilen darf er das P/,fache des 
Nietdurchmessers betragen. 

Der gr6Bte Nietabstand fiir 6ldichte Behii.lter ist gleich dem 31/2-
fachen Nietdurchmesser bzw. gleich der 8fachen Blechstarke bei ein­
reihiger oder der 9fachen Blechstarke bei zwei- oder mehrreihiger 
Vernietung. 

FUr wasserdichte Behalter gelten die gleichen Angaben, nur ist an­
statt des 31/2fachenNietdurchmessers 
der 4fache zu setzen. 

Die Starke der StoBlaschen bei 
der Laschennietung (s. Abb.) ist 
gleich der halben.Blechstarke + V16" 
oder gleich lis des Nietabstandes zu 
wahlen. 

Randabstande. In der neben-
stehenden Tafel sind die Randab-

Randabstande (in Zoll). 

Nietdurchmesser OlbehiUter Wasserbebiilter 

5/16 
3/S 

1/2 
5/S 

1/2 
5/S 

7/16 11/16 3/, 
l/S 7/S 1. 
6/S 1. P/s 
3/, Ph J.6 /18 
7/S P/s P/2 
1. 1" /s p /, 
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stande von Wasser- und Olbehalternietungen fUr die verschiedenen 
Nietdurchmesser zusammengestellt. 

Nietabstande. Der folgenden Tabelle konnen die Nietabstande der 
wagrechten Nietreihen von Olbehaltern entnommen werden. 

Nietabstande fur wagrechte Nietreihen von Olbehaltern (in ZoIl). 

Blechstii.rke I durc~:~~ser I N~!:~:::~d I .iJbHcher I Ni?:~:::nd 
8 d ~3d Nletabstand ~8s 

Lochteilung der Normalien von Verstarkungsringen (Schmiedestahl). 

t~~ :a 'I,' Nlete 3/4" Niete 'I,' Niete 
.,"0 N :z ., ... gs~~ = ~I:a ... =1 -~ § ~ S·~ = ... - N 

'::S'O t , '0 • '0 
-§~.~ " ... .9 !l ~ -5 ~ !l ?AJ::~!..6 e'O !l ~-5~ .gSN 

;ESS ... " :2-5 ~.:~ :;3o§ til C) I <:,) ..... ~ :;3.g " '" " 0 = 
!~'I~ " " 0 = !:l: = ~~= '" ., " ~,o S>'l- cS:o ~ '0 .§>'l:; "'S", = " ~ """- :;>'l """-Cl 'j:! '" 

",,"''' ~f =>'l .<:: '" ~~-§ -§D'l~-§gJ~ =>'l -§,~-5 iiJ§E-< "" ~ !l "'" " ~!l ~!l "'" " ~,.Q "'" !:l" ., ~ Q) UI 0 Q;I C) !:l" '" ~~5 rn ""- >'lS~ A""<l>'lS~ ""- OS" 
"" A ~ "" "" A ~ >'l ii:i .... ",,"" A ~ .tI ~ 

~~~ 3/4 6 5/16 6 4 2 ~"CI:=t= _s:l-+J<1.) 
1 6 5/16 6 4 2 :~~~'g 

);I",""''' 11/4 61/2 5/16 6 41/2 21/2 ~~ 
-§..prllQ) 1112 7 3 Is 6 41/2 2 6 41/2 2 
~Q1~> 2 8 3/s 8 51/ 2 3 8 51/2 3 8 51/2 3 ."I ... 

8'0" 21/2 81/2 3/S 8 6 31/ 2 8 6 31/2 8 6 31/2 
9'0" 3 9 3/S 10 61/2 4 10 61/2 4 10 61/2 4 

10'0" 31/2 91/2 7/16 10 7 41/2 10 7 41/2 10 7 41/2 
11' 0" 4 10 7/16 10 71/2 5 10 71/2 5 10 71/2 5 
12'0" 41/2 101/2 1/2 12 8 51/2 12 8 51/2 12 8 51/2 
14' 0" 5 111/2 1/2 12 9 61/2 12 9 61/2 12 9 61/2 
17' 0" 6 121/2 1/2 14 10 71/2 14 10 71/2 14 10 71/2 
21' 0" 7 14 5/s 16 111/2 9 16 111/2 9 16 111/2 9 
24'0" 8 15 5/s 16 121/2 10 16 121/2 10 16 121/2 10 
28'0" 9 16 3/4 . " . .... . ..... 18 131/2 11 16 131/2 11 
30' 0" 10 171/2 3/4 ... . .... . ..... 20 15 121/2 18 15 121/2 
40'0" 12 20 13/16 ... . .... ·1····· .... . .... . .... 20 171/4 l41/4 
50' 0" 14 211/2 7/ .. .. 0 ••••••••• '" . • •• '0 22 183/4 153/4 .s .... '1 
60' 0" 16 241/2 1 ... . ..... 1 ..... ... . ..... . .... 24 2P/4 181/4 
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Werte fiir Doppellasche nnietung. 

'" fil at:' Nlete 'I." Nlete 1" Nlete 1'/." Nlete 

i:s 11 d,i~ 
., 

• -al:r:l 
., 

S]1:r:l 
., ., 

~'8~ "'i Q . 'g:s li~ J,'S~ 
.,-'4 Q :-al:r:l . j:s ~~Q "'"'I ~ X ~~x 

~.a ~iZi ~.s"'l ~;;al> ~ClSlSI ~lXtaS ~.s"'l $~ ~ ~ 
:;Z ... X 

is:! I> '" '" Z~.e 
",,21> 1OU2cd 0;:;"'1> ","'''' 

~ ~ ~:a.e 
lZii.a ~-511 ~i3s:1 ~'ill ~i3.e lZii.e ~'ill ~i3.a lZii.e ~-511 

I> ~Q) ~- ii:j'" ~ ii:j'" ~ ~D 
a b c d e c d e 0 d e 0 d e 

2 66,7 25 / 8 0,334 66,7 3 0,334 

l/S 
2 71,0 3 0,355 71,4 31/S 0,357 
3 83,3 25/ 8 0,417 83,3 3 0,417 
3 84,4 3 0,422 84,4 31/S 0,422 

- ------------------------
2 66,7 25/ 8 0,375 66,7 3 0,375 

9/18 2 71,0 3 0,400 71,4 31/S 0,402 
3 83,3 25/ 8 0,468 83,3 3 0,468 
3 84,4 3 0,474 84,4 31/a 0,475 

- ------------------------
2 66,7 25/ 8 0,418 66,7 3 0,418 67,9 31/s 0,424 

5/S 
2 70,5 3 0,441 71,4 31/S 0,446 71,9 4 0,449 
3 83,3 25/ 8 0,521 83,3 3 0,521 84,0 31/S 0,525 
3 84,1 23/, 0,526 84,2 31/a 0,527 84,4 4 0,528 

- ------------------------
2 66,7 25/ 8 0,459 66,7 3 0,459 67,9 31/S 0,467 

11/18 2 68,2 23/, 0,469 71,4 31/a 0,491 71,9 4 0,494 
3 82,5 25/ S 0,567 83,3 3 0,573 84,0 31/s 0,578 
3 .... ... . .... . 84,4 31/a 0,580 84,4 4 0,580 

- ------------------------
2 .... .... ..... 66,7 3 0,500 67,9 31/S 0,509 

3/, 2 .... .... . .... 70,4 33/ S 0,528 71,9 4 0,539 
3 .... .... ..... 83,3 3 0,625 84,0 31/2 0,630 
3 .... .... ..... 83,2 31/, 0,625 84,5 4 0,636 

- ------------------------
2 .... .... ..... 66,7 3 0,542 67,9 31/S 0,552 68,8 4 0,559 

13/16 2 .... .... ..... 68,4 31/, 0,555 71,9 4 0,585 72,2 41/2 0,587 
3 .... .... . .... 83,2 3 0,677 84,0 31/S 0,683 84,4 4 0,686 
3 .. .. .... ..... .... . ... ..... 84,4 37/ 8 0,685 85,7 43/ 8 0,696 

- -------------------------
2 .... .... .... . 66,7 3 0,584 67,9 31/S 0,594 68,8 4 0,602 

7/S 
2 ... . ... . ..... 66,1 31/8 0,579 70,0 33/, 0,612 72,2 41/2 0,632 
3 .... .... . .... 81,8 23/, 0,715 84,0 31/2 0,735 84,4 4 0,739 
3 .... .... .... . . ... .... ..... 83,7 35/ S 0,732 85,7 43/ 8 0,750 

- ------
~~'.2.1 ~~ ~ s. 

--------------
2 0,612 67,9 31/2 0,636 68,8 4 0,645 

15/18 2 69,0 36/ S 0,639 71,4 43/ 8 0,669 
3 81,0 25/ S 0,760 83,3 33/ S 0,781 84,4 4 0,791 
3 ........ 84,3 41/, 0,791 

- ------------------------
2 .... .... . .... 63,6 23/, 0,636 67,4 31/ S 0,674 68,8 4 0,688 

1 2 .... I .... ..... .... ..... .... .... ..... 70,2 41/, 0,702 
3 ......... ..... 80,0 21/2 0,800 81,6 31/, 0,816 83,8 4 0,838 

Normalien fiir Verstarkungsringe. In der untenstehenden Tabelle 
auf Seite 170 sind die wichtigsten MaBe dieser Normalien,zusammen­
gestellt. Die Verstarkungsringe sind eben auszufiihren, wenn der 
theoretische Stich 3/at nicht iiberschreiten wiirde. Der Halbmesser 
der gebogenen Ringe ist in ganzen FuB anZugeben, falls sich dadurch 
nicht eine Abweichung von mehr als 3/32" im Stich ergeben wiirde. 
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Werte .fiir Uberlappungsnietung. 

<l 'I." Niete 3/." Niete 'I," Niete 1" Niete 
'" '" ... ..c:: 

'" ~~~I~ 'g'§ 
'" " ~:z :dOl 

,j~ ",!O " ~~~ '" ID~ I:) .:?J I '0 I 0)J.l " .. .)3 . 'g '§ .::,~ x ,,~~ 1"g~ 1l1>l .,,, .e::«s x bE~~~:Z .!::~x 
<l.~ tl.;gl>l ~~= ..,.., ~.$~ ..oJ t3 «s 

ll·S 

I~~ 
~:c;> :;:l ' .. i> .Sl.;g I>l ~.§~ 

~:C'S0 ~~~~~~~UlC'S 
6ti.s Z$~ ~'511 61i.s Z~.s 6~.s Z~.e !'511 cti.S Z,c <l ~'5 II 

~ ... ~ 
~~" ~~" ~ i> ~Q) ~ C'S.~ ~ ID 

a c d e c d e c d e c d e 

I I 
1 , 

1/, 1 54,5 15/ s 0,135 
I 2 67,0 21/, 0,168 , 

-------- ---~ ------------ - -1_ --
I 45,0 P/s 0,141 53,0 2 0,166 

, 

5/16 2 65,5 21/, 0,205 66,7 25/ S 0,208 
2 '" . ... . .... . 68,2 23/, 0,213 

------------------------.. 1_1-
2 61,3 2 0,230 66,7 26/S 0,250 66,7 3 0,250 I ; 

I I 
3/8 

2 .... . .... ... . . ... .... . 70,4 33/ S 0,264 -:--'-3 66,6 21/, 0,250 66,7 25/ S 0,250 66,7 3 0,250 
3 70,0 21/2 0,262 70,8 3 0,266 70,4 33/ a 0,264 

---

2 ... . .... .... . 63,2 23/ 8 0,276 66,7 3 0,292 
7/16 3 '" . .... .... . 66,7 25/ 8 0,292 66,7 3 0,292 

3 ... . .... .... . 70,8 3 0,310 71,4 31/2 0,312 
-- - ------- .. - --- --- --------------------

2 '" . ... . .... . . ,., . . ... . .... 63,6 23/, 0,318 67,4 31/2 0,337 
1/2 3 '" . ... . . .... . .... . ... .... . 66,7 3 0,334 67,9 31/2 0,340 

3 ... . ... . .... . . ' ... .... .... . 71,4 31/2 0,357 71,9 4 0,360 
- - --- ----- ----- --- ------ ----".-------------

2 '" . ... . .... . , ... , .... . .... 61,0 25/ S 0,343 64,4 31/, 0,362 
9/16 3 ............. 

~-::~I~:~ :~ 
66,7 3 0,375 67,9 31/2 0,382 

3 ........ , ..... 70,0 33 / 8 0,393 71,9 4 0,404 
--- ------ -----

2 ............. .... .... ..... 58,0 21/2 0,362 62,5 3 0,391 
5/S 3 ... . ... . .... . .. , . ... . ..... 68,0 31/8 0,425 67,9 31 / 2 0,424 

3 .... , .... ,..... .... .... ..... .... .... . .... 71,0 37/S 0,444 
---- --1-- 1--- ---------

2 .......................... 55,0 23 / 8 0,378 60,0 27/8 0,413 
11 /16 3 ........ I. . . .. .... ...• ..... 65,7 3 0,452 67,9 31/ 2 0,467 

3 .... I .... ' . . . .. . ... ' .... ,..... .... .... ..... 69,0, 35/ 8 0,474 

Gebogene BIeche. Bleche in Starken von 311s" und 1/4" werden un­
gebogen verschickt, da diese Bleche auf der Baustelle ohne besondere 
Schwierigkeiten die gewiinschte Kriimmung erhalten konnen. Bleche 
in Starken von s/Is" und dariiber miissen dagegen fertig gebogen zur 
Baustelle versandt werden. 

Armaturen. Bei Mannlochteilen, Stutzen und anderen Armaturen, 
welche nach Skizze bestellt und mit den Behaltern zusammengebaut 
verschickt werden, ist in den einzelnen Zeichnungen stets auf die zuge­
hOrigen Telle hinzuweisen. 

Verstemmen. Bei Blechstarken unter 31s" werden die Blechkanten 
abgeschragt, starkere Bleche werden verstemmt, ohne daB die Kanten 
abgeschragt zu sein brauchen. Etwaige besondere Vorschriften des Auf­
traggebers beziiglich des Verstemmens sind zu beachten. 
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Wasserbehiilter sind innen zu verstemmen, wahrend Behalter fiir 
andere Fliissigkeiten auBen verstemmt werden mit Ausnahme der un­
mittelbar auf dem Fundament aufsitzenden Behalterboden. 

Bei der Anordnung der Bodenbleche ist auf die Moglichkeit leichten 
Verstemmens Riicksicht zu nehmen. Beispielsweise ist bei der ersten 

in Abb. 160 dargestellten ~ ~ 
Anordnung ein Verstemmen /Y Versfemmen inderEcke 

;2 nahezu unmtig/ich der Bleche in der linken _______ -------
Ecke nahezu unmoglich, hier versfemmen 

wahrend es bei der zweiten 
Anordnung bequem aus­ Abb.160. VerBtemmen von BehillterbOden. 
fiihrbar ist. 

Die Winkelringe der Behalterboden werden entweder nur einseitig, 
auBen oder innen, oder auch beiderseitig verstemmt (s. Abb. 161). 

Die Richtung des Ver­
stemmens soll nach Moglich­
keit die von rechts oben nach 
links unten sein, bei radial 
geschnittenen Blechen fiir Be­
halterdacher blickt dabei der 
Beschauer zur Behalterachse. v::'s't:::'mf ve~'1Iee;:mf a~:r~7e~~'r" 
Bei flachen Behalterdachern Abb. 161. 
mit rechteckigen Blechen Verstemmen der Winkelringe von BehiilterhOden. 

zeigen die Stemmkanten nach dem Rand des Behalters hin. 
Behalter, die vollstandig zusammengebaut zum Versand kommen, 

sollen moglichst erst nach Aufstellung auf der Baustelle 
verstemmt werden, da sich beim Auf- und Abladen sowie 
wahrend des Transportes die Einzelteile leicht lockern 
konnen. 

Anschliisse an. gewOlbte BehaIterbOden. Bei den An­
schliissen der Stiitzen an die Kugelboden von Wasser­
behaltern sind die gekriimmten AnschluB­
winkel (s. Abb. 162) stets lose zur Bau­
stelle zu senden, wo sie dann zunachst 
mit dem Boden und darauf mit den 
Stiitzen vernietet werden. Wiirde man 
anders verfahren und diese Winkel bereits 
in der Werkstatt an die Stiitzen nieten, 
um sie dann auf der Baustelle mit dem 
Behalter zu vernieten, so konnten Un­
dichtigkeiten dieser Nietverbindungen 
kaum vermieden werden. 

1st am Ubergang vom zylindrischen Abb. 162 u. 163. Stiitzenanschlull 
von Behiiltern. 
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Tell zum Kugelboden eines Behalters ein Winkelring angeordnet, der 
an den Stiitzen unterbrochen ist (s. Abb. 163), so werden diese StoB­
stellen am zweckmii.Bigsten durch eine Flachlasche und nicht durch 
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Nletdurch- Halbrund- Flacher Versenkter Konlscher Kegelfiirmlger 
messer kopf Kopf Nletkopf Nletkopf Nietkopf 

D A B AlB C A B A B C A BI 

1/. 25 HI H 1 .~ 1'6 H 1 i-n 4 
6/S 31 H- I -& ~ 1 -& Ih it H It ~ n 
3/, 1A- 11 1:12 tIr i 1h ~ 1-& it H It . 3 

Ttf 4 

7/S IH H It! % ~ 1~ 7 III tt H Ii ~ T1f 

1 III it 1~ 23 
112 1 It1r t It ~ H 2 1 

11/s It! H- Itt H It Ii 9 
T6 

Abb. 164. Nietkopfausbildung. 

einen Winkel gedeckt, da erstere an vier Kanten verstemmt werden 
kann und groBere Dichtigkeit ergibt als ein Winkel. 

LAnge Nletdurchmesser 
1m Elsen 

'I. I 'I. I 'I. 1 I I'/. 

l/S 11/z 11/. 
6/S 16/s 16/s 16/s 
8/, 18/, 13/, I S/, 
7/S 2 2 2 

1 21/S 21/S 21/s 21/S 21/, 
p/s 21/, 21/, 21/4 28/S 23/S 
PI, 23/S 28/S 23/S 21/8 21/. 
18/s 26/s 21/. 21/2 26/S 26/s 
11/2 28/, 23/, 26/S 23/, 23/, 

16/s 27/S 27/S 27/s 3 
13/, 3 3 3 31/S 

17/s 31/S 31/s 31/s 31/, 
2 31/, 33/ s 33/ S 
21/s 31/. 31/. 
21/, 36/S 36/S 
23/ 8 33/, 33/, 
21/. 37/s 4 
25 /s I 41/s 
28/, 41/, 

27/8 48/S 
3 I 41/. 

I 

Abb.166. 
LAngen fUr warmgeschlagene Bauatellenniete. 

Niete. GroBere Dichtigkeit 
ala durch die gewohnlichen 
Halbrundniete laBt sich durch 
Verwendung von Nieten mit 
konischen Kopfen erreichen. 
Sollen solche Niete verwendet 
werden, so sind sie rechtzeitig 
zu bestellen. Auf den Werk­
statt- und Montagezeichnungen 
ist stets zu bemerken, daB das 

Niet- I 
durchmesser, . SchaftlAnge 

3/S Lange im Eisen + 3/s 
7/16 " " " + 1/. 
1/. + 1/1. 
6/8 " + 3/, 
8/, 

" +1 
7/S + P/s 
1 

" " " + 11/, 
Abb. 166. Lingen fUr ksltgesehlagene 

Baustellennlete. 
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Abb.167. BebiUterboden. 



176 Behii.lterbau. 

Schlagen der Niete und das Verstemmen der Bleche von derselben 
Seite aus erfolgen muB. 

In Abb. 164 sind die verschiedenen Nietkopfformen zusammen­
gestellt. 

Warm geschlagene Baustellenniete. In der Tabelle auf Seite 174 
(Abb.165) sind die Nietschaftlangen angegeben, die fiir das Schlagen 
von Nieten mit kegel£ormigen Kopfen notwendig sind, ihre Setzkopfe 
sind dabei flach. Die Angaben sind fiir Nietdurchmesser von 6fs, 
3/4' 7/s, 1 und Pis" gemacht. Die Lange im Eisen betragt lis bis 
einschlieBlich 3". 

Bei Nieten, die durch drei Blechstarken beim Zusammentreffen von 
wagrechten mit lotrechten Nietnahten hindurchgehen, ist mit Ruck­
sicht auf das Aufreiben lis" zur Schaftlange hinzuzuschlagen. 
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Fur 1 BehiiUer anzufertigen; Draufsicht auf die a./JgeschrQ,gten 
Stemmkanten 
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OUanks von 68000 BaT7eZ Inhalt. U. S. S. P.Oo. 

Abb. 168. Mantelbleche. 
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Ergeben sich Langen im Eisen auf 1/16/1, so sind fiir lotrechte Uber­
lappungsnietreihen 1/16/1 von der rechnerischen Schaftlange abzuziehen, 
bei wagrechten Uberlappungsnahten sowie lotrechten Doppellaschen­
nietenreihen 1/16" hinzuzufiigen. 

Kalt gesehlagene Baustellenniete. In der Zusammenstellung Abb. 166 
sind die zum Schlagen flacher Kopfe fiir Nietdurchmesser von 3/s, 7/16' 
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1/2, %, 3/" 7/8 und I" benotigten Schaftlangen angegeben. Die Setz­
kopfe sind bei 3/s" Nieten Halbrundkopfe, bei den ubrigen flache ko­
nische Kopfe. 

Beim Aufnieten von Dachblechen auf den oberen Winkelring von Be­
hliJtern ist fur 3/s" Niete l/s" zur angegebenen Schaftlange zuzuschlagen. 
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Abb. 169. Bleche fUr ein Behluterdach. 

Niete von 3/S und 7/16" Schaftdurchmesser werden stets kalt ge. 
schlagen, die groBeren Nietstarken jedoch nur, falls es das Vorhanden­
sein explosibler oder fluchtiger Ole verbietet, die Niete warm zu schlagen. 

Die Locher fur kalt geschlagene Niete werden Yat groBer im Durch­
messer gestanzt, als der Nietdurchmesser betragt. 

Dencer, Eisenbau. 12 
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Anstrich. 1m allgemeinen werden die Behiilter in der Werkstatt 
weder gestrichen noch geolt. Wird ein Anstrich verlangt, so ist darauf 
zu achten, daB die sich uberdeckenden Flachen der Nietnahte nicht 
gestrichen werden. 

Musterzeichnungen. In den Abb. 167-169 sind einige ausgewahlte 
Einzelheiten der Ausbildung von BehalterbOden, Behaltermanteln 
sowie der Bedachung dargestellt, die bei einem 68000 Barrel fassen­
den Oltank der Truxillo-Eisenbahngesellschaft, Honduras, verwendet 
worden sind. 

XV. Anslandsanftrage. 
Die Behandlung der Auslandsauftrage weist gegenuber derjenigen 

von Inlandsauftragen einige wesentliche Unterschiede im Bureau wie 
in der Werkstatt auf, die im besonderen MaBe den Versand betreffen. 

1m allgemeinen werden deswegen fiir solche Auftrage alle Fachwerk­
trager und sonstigen groBeren Bauteile zerlegt verschickt, um den er­
forderlichen Frachtraum im Schiff moglichst klein zu halten, sowie um 
ein Beschadigen der Konstruktionsteile beim Ein- und Ausladen zu 
vermeiden. Genietete Brucken- und Dachkonstruktionen werden in 
einzelne Teile zerlegt versandt und auf der Baustelle zusammengebaut 
und vernietet, groBere Knotenbleche werden lose verschickt, kleinere 
mit der Konstruktion vernietet, falls nicht ein Verbiegen zu beffuchten 
ist. Jedenfalls ist zu beachten, daB die Frachtsatze um so niedriger 
sind, je schwerer die Stucke bei kleinstem RaummaB sind. 

Die groBten zulassigen Abmessungen und Stuckgewichte sind von 
den verschiedenen Reedereien festgesetzt. Sie hangen von der Trag­
fahigkeit der Rebezeuge, den Abmessungen der Ladeluken der Schiffe, 
sowie der GroBe der Laderaume abo Diese Angaben sind natiirlich fur 
die einzelnen Schiffstypen verschieden, jedoch sind fur aIle Seeschiffe 
geltende Normalbestimmungen herausgegeben worden, von denen nur 
in Ausnahmefallen abgewichen werden darf. 

Grundlagen der Fraehtkostenberechnung. Es .ist zwischen Gewichts­
fracht und Raumfrachtzu unterscheiden. Die Reedereien wahlen in 
jedem Fall die Berechnungsart, welche ihnen den groBten Nutzen bringt. 
Zuweilen wird der Frachtkostenberechnung auch eine Kombination 
beider Berechnungsarten zugrunde gelegt. 

Bei Gewichtsfracht wird nach Tonnen, bei Raumfracht nach Kubik­
fuB gerechnet. Der Rauminhalt ist das Produkt aus groBter Lange, 
groBter Breite und groBter Rohe des zu versendenden Stuckes. 1 Kubik­
fuB ist gleichwertig einem Gewicht von 561bs., oder 40 KubikfuB einer 
Tonne von 2240 lbs. 



Gr6.Btabmessungen. - Frachtkosten. - Verankerungen. 179 

GroBtabmessungen und Hochstgewichte der Einzelteile. Nach Mog­
lichkeit sollen aIle Stiicke unter 30 FuB lang sein und weniger als 4000 Ibs. 
wiegen. 

1m allgemeinen werden Stucke von uber 30 FuB Lange oder uber 
2 Tonnen Gewicht zu einem erhohten Frachtsatz berechnet. Beim Ver­
sand nach den groBen chinesischen oder japanischen Hafen konnen 
allerdings Kolli bis 40 oder 42 FuB Lange oder 8000 Ibs. Gewicht ver­
sandt werden, ohne daB ein hoherer Satz berechnet wird. Doch gilt 
dieses nur fiir Hafen, bei welchen die Schiffe unmittelbar am Kai 
laden und entladen konnen. Bei den meisten Hafen sind die Schiffe 
allerdings gezwungen, im Hafen zu ankern und auf Leichter uber­
zuladen, fiir welche die Beschrankung auf 30 FuB Lange und 2 t 
Kolligewicht gilt. 

Erzielung niedrigster Frachtkosten. Die Berechnungsart nach Ge­
wichtsfracht ergibt die niedrigsten Frachtkosten. Beansprucht eine La­
dung von 1 Tonne = 22401bs. mehr als 40 KubikfuB Frachtraum, so 
wird nach Raumfracht gerechnet. In jedem Fall ist zu untersuchen, ob es 
wirtschaftlich ist, durch vermehrte Werkstattarbeit eine Verminderung 
der Frachtkosten herbeizufiihren. 

Bei einer vorlaufigen Schatzung der Frachtkosten wird zunachst 
fiir das :ungefahre Gewicht Gewichtsfracht berechnet, dann der Prozent­
satz an Raumfracht geschatzt und daraus ein neuer Einheitsfrachtsatz 
berechnet. 

Bei allen Auftragen mit Pauschal- oder Tonnenpreisen sind die An­
teile von Raum- und Gewichtsfracht festzustellen und dem Zeichensaal 
zur Verwendung bei spaterer Gelegenheit mitzuteilen. 

Verankerungen. Sind bei Ausfuhrauftragen Verankerungen mitzu­
liefern, so sind diese vorweg herzustellen und vor dem iibrigen Material 
zu versenden, falls es nicht anders gewiinscht wird. Die Zeichnungen 
fiir die Verankerungen sind daher so schnell wie moglich zur Werkstatt 
zu geben und diese wie die Stucklisten mit dem Vermerk: "Zuerst zu 
verschicken" zu versehen. 

FundamentpIane. Fundamentplane sind dem Auftraggeber stets 
friihzeitig zu ubersenden. Die MaBe sind in FuB und zon und bei Liefe­
rungen nach Lateinamerika auBerdem in metrischem System anzu­
geben, Abkiirzungen sind auf den Fundamentzeichnungen zu vermeiden. 

Konstruktive Durchbildung. 1st bezuglich der Zerlegung der Kon­
struktionsteile fiir den Versand von den Zeichnungen des Bestellers 
abgewichen worden, so ist dessen Genehmigung rechtzeitig einzuholen, 
um zu vermeiden, daB spater seinerseits Forderungen wegen groBerer 
Baustellenkosten erhoben werden konnen. Ebenso ist seine Zustimmung 
zu erwirken, wenn anstatt der in den Entwurfszeichnungen vorgesehenen 
Profile Ersatzprofile yom Lager verwendet werden sollen. 

12* 
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Bei Wasserfraohten ist es unbedingt erforderlich, die Lieferfristen 
gena.u einzuhalten, da der Schiffsraum meistens im voraus bestellt 
wird und auch bei Versaumnis der festgesetzten Abfahrt des betreffen­
den Schiffes die Frachtkosten zu zahlen sind. 

Hervorstehende Teile sind im allgemeinen lose zu versenden, beson­
ders wenn sie auf der Baustelle angeschraubt werden konnen, wahrend 
genietete AnschluBteile meistens schon in der Werkstatt angenietet 
werden. In dies em Falle sind sie gegen Beschadigungen wahrend des 
Transportes gut zu schiitzen. 

Gebogene Teile sind moglichst so anzuordnen, daB sie fiir den Ver­
sand gebiindelt werden konnen. 

Bei .Auftragen zu Pauschalpreisen soll das Versandgewicht dem An­
gebotsgewicht moglichst nahekommen, da erhebliche Gewichtserspar­
nis meistens zu Streitigkeiten AulaB gibt. 

Bei Gelenkbolzenbriicken sind fiir jede Bolzenstarke je zwei Schutz­
und Fiihrungsmuttern mitzuschicken. 

Beim Beladen der Schiffe werden die Eisenkonstruktionen stets 
zuerst eingeladen, da sie unten im Schiff verstaut werden. Dies ist auch 
der Fall, wenn das Schiff in mehreren Hafen Ladung nimmt, da in jedem 
Hafen durch eine andere Luke eingeladen wird. 

Bezeichnung der Kolli. AlIe Signierungen sind mit einem Stahl­
stempel einzuschlagen und auBerdem in Farbe aufzutragen. 

\ Bei Wassertransport sind die vom Besteller angegebenen Signierungen 
zu verwenden und eine fortlaufende Nummerung der Kolli unter An­
gabe des Gewichtes vorzunehmen. 

Bei Bahnfraoht naoh Kanada ist diese Art der Kennzeichnung nicht 
notwendig, auch kann bei Versand nach Mexiko auf dem Landweg die 
fortlaufende Nummerung fortfallen. 

1m iibrigen ist aber auf gleichartige Signierung der einzelnen Stiicke 
zu achten, da das Fortlassen von Buchstaben oder sonstige Abweichun­
gen nachtragliche Berichtigungen notwendig maohen und Teile mit 
ungleichartiger Kennzeichnung auf dem Schiff nicht angenommen 
werden. 

Genehmigungszeichnnngen. Zur Genehmigung sind die vollstandig 
fertigen und endgiiltigell Zeichnungen einzusenden. N ur im Einver­
standnis mit dem Auftraggeber kann bei eiligen oder umfangreichen 
Auftragen von dieser Regel abgewichen werden. 

Montagezeichnnngen. Die Montagezeichnungen miissen iibersicht­
lich sein und den Bauvorgang klarerkennen lassen. GroBere Ausfiihr­
lichkeit ala bei Inlandsauftragen ist hierbei geboten. Die MaBe sind in 
]'uB und Zoll und bei I.ieferungen naoh Lateinamerika auBerdem im 
metrischen MaBsystem anzugeben. Abkiirzungen sind zu unterlassen. 
Einzelheiten der Wellblechbefestigungen, sowie die Befestigung der 
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Tiiren, Fenster, Rinnen usw. sind anzugeben. Bei Briicken ist die 
UberhOhung auf der Zeichnung. einzutragen. 

Zusammenstellung der Baustellenniete und -schrauben. Aus dieser 
Aufstellung muB die Lage der einzelnen Baustellenniete oder -schrauben 
genau hervorgehen. 

Versandlisten. Auf der ersten Seite der Kollilisten sind die Signie­
rungsvorschriften klar aufzufiihren. 

Die Stiickgewichte sind stets anzugeben, einerlei ob der Auf trag zu 
einem Pauschal- oder Tonnenpreis abgeschlossen worden ist. Die Ab­
messungen der Kolli sind mit moglichster Genauigkeit festzustellen. 
Bei I- und I:-Eisen sind nicht die Einheitsgewichte der Profile, sondern 
die Querschnittsabmessungen aufzufiihren, z. B. 15" X 6" X 18' anstatt 
15" X 60,81bs. X 18'. Bei Biindeln oder Paketen sind die Abmessungen 
der Einzelteile anzugeben. 

Die Kollilisten mii~sen das gesamte Material des Auftrages enthalten 
und den Lieferanten der verschiedenen Teile nennen. 

Versandvorschriften. Nach Moglichkeit ist das Material nach den 
verschiedenen Sorten getrennt zu verpacken. 

Besonders ist darauf zu achten, daB der Anstrich der Eisenteile ge­
niigend getrocknet ist, bevor die Bezeichnungen aufgemalt werden, und 
daB nicht friiher mit dem Verladen begonnen wird, bevor letztere trocken 
sind. Auch sind die Signierungen an solchen Stellen anzubringen, an 
denen sie gegen Beschadigungen moglichst geschiitzt sind, andernfalls 
sind noch Leinenstreifen mit der aufgemalten Bezeichnung anzubringen. 

Die Bezeichnungen sind moglichst zusammengedrangt an den Enden 
der Einzelteile anzuordnen. Beim Einladen ist das Material so zu legen, 
daB die Bezeichnungen beim Ausladen leicht auffindbar sind. 

Gebogenes Material, einschlieBlich der Buckelbleche, wird in zu­
sammengeschraubten Paketen bis zu 2 t Gewicht versandt. 

Augenstabe werden in Bundeln, die durch drei oder mehr Klammern 
und durch die Augen gesteckte Holzp£locke zusammengehalten werden, 
bis zu 2 t Gewicht verschickt. Einzeln versandte Augenstabe wiirden 
wahrscheinlich wahrend des Transports derart verbogen werden, daB 
sie unbrauchbar auf der Baustelle ankommen wiirden. 

Hervorstehende Kanten genieteter Teile sind durch angeschraubte 
Holzer gegen Beschadigungen zu schiitzen. 

Kisten und Verschlage sind aus starkem Holz anzufertigen und 
mit Bandeisen zu beschlagen. Fasser· sind sorgfaltig und dauerhaft zu 
schlieBen. 

Nach Moglichkeit sollen aile Teile unter Verwendung von Draht 
oder Bandeisen gebiindelt werden. Das Hochstgewicht eines Biindels 
darf 400 lbs. betragen, alle Einzelteile sollen moglichst gleiche Langen 
aufweisen. Das Gewicht der Kisten solI 250 lbs. nicht iiberschreiten. 
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Jede Ladung darf einen bestimmten Prozentsatz Nieten und 
Schrauben enthalten, die diesen Satz iiberschreitende Menge wird zu 
einem hoheren Frachtsatz berechnet. 

Beim Yersand von Wellblechtafeln werden geteerte Filzstreifen 
zwischengelegt. 

Bahntransport. In ahnlicher Weise, wie vorstehend beschrieben, 
sind beim Eisenbahntransport nach dem Ausland genaue Yerzeichnisse 
fiir jede Wagenladung aufzustellen, aus denen die Abmessungen der 
Stiicke hervorgehen. Bei gemischten Sendungen ist das Gewicht nach 
Materialien wie FluBeisen, GuBeisen, StahlguB, Glas, Bronze usw. ge­
trennt anzugeben und in gleicher Weise sind die Stiickbezeichnungen 
getrennt aufzufiihren. 

XVI. Material. 
AIle mit der Materialbestellung zusammenhangenden Arbeiten, wie 

die Aufstellung der Lagerlisten, Stiicklisten und Yersandlisten sowie 
Uberwachung des eingehenden Materials, sind im allgemeinen einem 
besonderen Bureau iibertragen. Zwar wird es bei kleineren Werken 
wirtschaftlicher sein, diese Arbeiten auf die verschiedenen vorhandenen 
Bureaus zu verteilen, anstatt ein besonderes Bureau dafiir einzurichten, 
doch wird letztere Anordnung fiir groBere Werke die zweckmaBigere 
sein. Hierbei hat man dann Qie Arbeitsteilung noch weiter durchgefiihrt, 
indem man die Aufstellung der Walzwerksbestellungen, der Stiick­
listen, Versandlisten, Gewichtsberechnungen, Lagerlisten, Reklama­
tionen je einer bestimmten Gruppe dieses Bureaus iibertragen hat. 

Bestellisten. Das Bestellbureau erhalt yom Zeichensaal zwei Ab­
schriften der Bestellisten und setzt an Hand dieser fest, 'welches Ma­
terial dem Lager entnommen und welches beim Walzwerk bestellt 
werden soIl. FUr den Gebrauch des Konstrukteurs geht eine Aus­
fertigung wieder an den Zeichensaal zuriick, wahrend die andere auf 
dem Bestellbureau verbleibt und fiir die Aufstellung der Stiicklisten 
benutzt wird. Stellen sich im Verlaufe der Konstruktionsarbeit noch 
Irrtiimer heraus oder sind Anderungen notwendig, so miissen diese 
dem Bestellbureau umgehend mitgeteilt werden, damit sie noch vor 
dem Abwalzen des Materials beriicksichtigt bzw. Neubestellungen aus­
geschrieben werden kOIDlen. 

Lagermaterial. Die in der folgenden Zusammenstellung aufgefiihrten 
Profile sind die bei der Herstellung schwerer Eisenbauten am haufigsten 
benotigten Eisen. Fiir leichtere und Spezialkonstruktionen wird die 
Lagerliste selbstverstandlich eine andere Zusammensetzung aufweisen 
miissen. 
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Lagerliste. 

I-Eisen 60' 0" Bleche 30' 0" 

Abgesehen von Ausnahmefii.Ilen oder von der Anforderung sehr 
groBer Mengen werden gewohnlich die nachstehend aufgefiihrten 
Materialsorten dem Lager entnommen. 

1. 1- und C-Eisen unter 10' Lange. 
2. L-Eisen unter 16' Lange. 
3. Blecheund Flacheisen unter 14' Lange. 
4. Kurze Langen bis zur 4' solcher Profile, die nicht zu den eigent­

lichenLagereisen gehOren, aber meistens von friiherenAuftragen iibrig­
geblieben sind. 1st solches Material gerade nicht verfiigbar, so diirfen 
meistens Ersatzprofile verwendet werden. 
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Eisenbestellung. Bei der Bestellung fiir das Walzwerk ist das Mate­
rial in Gruppen gleicher Profile und Gewichte zusammenzustellen. 
Zuerst werden die starksten Profile und groBten Langen aufgefiihrt; 
im iibrigen wird die Einteilung des Materials in der bei den Walzwerken 
iiblichen Weise vorgenommen. 

Die Eisenbestellung muB mit groBter Sorgfalt und Genauigkeit auf 
Grund der Bestellisten (13. Abb. 2) geschehen. Das Kombinieren der 
Langen hat vorschriftsmaBig zu erfolgen. Eine Musterbestellung ist 
auf der nachsten Seite wiedergegeben. 

Bestellungen in kombinierten Langen. Die folgenden Anweisungen 
fiir die Bestellung in kombinierten Langen sollen zur Vermeidung 
kurzer Stiicke, Erzielung handllcher Langen, Verringerung des Abfalls, 
kurz zur Erreichung groBerer Einheitlichkeit (ler Walzwerkbestellung 
beachtet werden. 

1- und C-Eisen. 1- und C-Eisen mit Stegstarken iiber 3/," sind 
in den benotigten Stucklangen zu bestellen, ebenso bei geringeren Steg­
starken, falls die Stucklangen mehr als 10' betragen, bei kleineren 
Langen sind diese kombiniert und mit Riicksicht auf den Bahntransport 
unter 40' lang, in Ausnahmefallen bis hOchstens 60' lang zu bestellen. 

Profile fiir Tragerroste in Langen von 3' und mehr sind wie benotigt 
zu bestellen, um den Walzwerken die Moglichkeit zu geben, kurze Stiicke 
zu verwerten, Trager unter 3' Lange sind zu kombinieren. 

L-Eisen. Samtliche L-Eisen von mehr als 16' Lange sind in 
Gebrauchslangen zu bestellen, die ubrigen von 6 bis 16' Stiicklange in 
kombinierten Langen von 40 bis 45', mit Riicksicht auf den Versand 
moglichst unter 40'. 

Lagerprofile unter 6' Lange sind in Langen von. 40' zu bestellen, 
auch wenn weniger als 40' gebraucht werden. L-Eisen, die nicht zu 
den Lagerprofilen gehOren und in Stucklangen von 3 bis 6' benotigt 
werden, sind in kombinierten Langen bis zu 45' zu bestellen, bei kiir­
zeren Stucklangen zu 40' Lange zu kombinieren. 

Bleche. Bleche in Breiten von mehr als 84" und Langen iiber 8' 
sind in genauen Langen zu bestellen, kiirzere zu Langen bis zu 25' zu 
kombinieren. 

Bleche in Breiten von 60 bis einschl. 84" und in Stiicklangen von 
mehr als 10' sind einzeln, kiirzere kombiniert bis zu 30' zu bestellen. 

Bleche und Universaleisen in Breiten von 30 bis einschl. 60" und 
Gebrauchslangen von iiber 14' werden einzeln, bei kiirzeren Langen bis 
zu 30', schmalere bis zu 32' kombiniert bestellt. 

Bleche, die in Lagerbreiten gebraucht werden und kiirzer als 4' sind, 
werden auf der Walzwerkbestellung in kombinierten Langen von 32' 
aufgefiihrt, Bleche unter 2' Lange, die auBerdem nicht in Lagerbreite 
gebraucht werden, sind in kombinierten Langen von 30' aufzugeben. 
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Eisenbestellung. 

American Bridge Company 

Bestellung von ....... . . . .. fUr .............. . 

Auf trag: E 7321 Datum: 6. 3. 1923 

Gary-Werk 

Gegenstand ................................. . 

Seite 1-2 

Vorschriften . . . . . . . . . . . .. Abnahme ......... . 

Lange 

~ Ge-
Profil-

---- ._-

Material wicht ~ bezeichnnng ,,, 
Ibs/FuJ3 '3 =§ In ., N 

Illinois Steel Co. 
128 I-Eisen 24 1 85 24 I 0 

I 

52 I-Eisen 24 79,9 24 0 
4 C-Eisen 8 16,25 14 43/ 4 

24 L,Eisen 8x6x53 / S 28,5 3 ! 61 / 4 
8 ............. 3 6 
8 6x6x 3/4 28,7 15 7 
4 ............. 4 6 

36 6X6x ll/ 16 26,5 10 I 2 
24 6X6x 5 / S 24,2 13 I 6 

48 5x31 / 2 X 3 / S 10,4 3 61 / 4 
............. 165 lfd.FuB 
............. 3 6 
4x31 / 2 X3/S 9,1 310 lfd.FuB 

4 31 / 2 x31 / 2 X 3/S 8,5 15 1 
............ . ...... 1520 lfd.FuB 
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Bestellbureau 
i Verglichen durch ... F. P. 

Gewichtsermittlung 
durch ......... A. M. K. 

Gewichte 
nachgepriift durch ..... . 

Blatt...... Pos ...... . 
Auf trag ..... . 
1. Seite (hierzu gehOrt noch 
Seite 2) 

~~ 
Kombinierte 

Langen ':l:l ' +' 
-" +',<:1 

"" -. ---c--. .-- ~" §-S Oi-
~ :gi I!l~ ~ ~ 

"" 03 =§ wCl ClCl >" ~ " 'S'S ,,, ., N 
P In Ibs Ibs 

1. .. 1. ........ 12040 261120 
... 1918 99715 

234 936 
4 28 2 803 3211 

. .. .• • 0. 

4 31 2 895 3578 
1 18 0 517 
9 40 8 1078 9700 
8 40 6 980 7841 

386618 
9 44 0 458 4118 

... 8 44 0 400 3203 

... 2 30 2 256 513 
35 44 0 374 13090 

--_. 
20924 

Bleche oder Universalei'len 
6 Bleche 42 X 5/s 13 6 3 27 0 2410 7229 
2 42 X 3/4 15 7 1 31 2 3338 

10567 
8 26x 3/S 3 2 2 25 4 840 1679 

10 . 0 .. ··.···.0 . 2 6 ... . .... 

.. · .... 1 20,><3/s 650 lfd.FuB ... 21 32 0 816 17136 

! 18815 

Universaleisen 
9 30x 33 / 16 2 8 I 24 8 8021 
9 16 X 1/2 10 2 3 30 6 830 2489 

12 14x 1/2 13 6 6 27 0 643 3856 
24 llx 5/ s 2 63 / 2 30 9 719 1438 /4 

2 14x 3 / 4 15 7 1 131 2 1113 
2 ............. 14 5 1 28 10 1029 

Insgesamt: 454870 
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Flacheisen. Lagerquerschnitte in Langen iiber 14' werden einzeln, 
solche in Langen von 4 bis 14' in kombinierten Langen bis 32' bestellt. 
Werden Stabe unter 4' gebraucht, so werden 32' lange Stabe bestellt. 
Nichtlagerquerschnitte werden bei Gebrauchslangen von 2 bis 14' 
kombiniert bis hochstens 32', bei kleineren Stucken werden 32' lange 
Stabe bestellt. 

Rund- und Vierkanteisen. Rund- und Vierkanteisen in Starken 
von mehr als 21/2" und Langen uber lO' werden einzeln, kiirzere in 
kombinierten Langen bis zu 30' vom Walzwerk bezogen, Stabe in ge­
ringeren Starken als 21/t sind bei Gebrauchslangen iiber 15' einzeln, 
bei kiirzeren Langen in kombinierten Langen bis hOchstens 35' auf­
zugeben. 

Platten. Auflagerplatten, Fundamentplatten usw. sind getrennt 
vom ubrigen Material zu bestellen. 

Bei Plattenstarken bis zu 6", die in kombinierten Langen bezogen 
werden, sind 6" zuzugeben, da die warm auf dem Walzwerk geschnittenen 
Stucke an den Enden unbrauchbar sind, bei starkeren Platten ist ein 
Zuschlag in GroBe der Plattendicke zu machen. 

Verschiedenes. Bleche in Starken von mehr als 1" werden im all­
gemeinen fertiggeschnitten vom Walzwerk geliefert, beim Bezug 
groBerer Mengen ist jedoch zu iiberlegen, ob es nicht wirtschaftlicher 
ist, die Bleche in der Werkstatt zu schneiden, als die Uberpreise fur 
das Zuschneiden auf dem Walzwerk zu bezahlen. 

Bei Stehblechen, Gurtplatten und Gurtwinkeln gleichen Quer­
schnitts, die nur geringe I,angenunterschiede bis hochstens 2" aufweisen, 
sind die groBten Langen zu bestellen, um die Amahl der Bestellpositionen 
einzuschranken, z. B. werden anstatt 6 L 6 X 6 X 3/4' 37'3" 19. und 
6 L 6 X 6 X 3/4' 37'11/4" 19. zweckmaBig 12 L 6 X 6 X % .37'3" 19. 
aufgegeben. 

Das Material wird in der Reihenfolge bestellt, wie es auf der Bau­
stelle gebraucht wird, beispielsweise bei Stockwerksbauten in der 
Reihenfolge: Fundament,rost, KellergeschoB, ErdgeschoB, 1. Stock­
werk, 2. Stockwerk, usw. Soweit es nicht anders vorgeschrieben wird, 
sind gleiche Normalkonstruktionen verschiedener Stockwerke zusammen­
zufassen. 

Die Walzwerkbestellungen sind nach Teillieferungen zu trennen, 
falls der Vertrag solche vorsieht. 

Walzwerkbestellungen. Die Walzwerkbestellungen werden zu­
nachst in zweifacher Ausfertigung ausgestellt, von denen eine zum 
Walzwerk gesandt wird, wahrend die andere fiir weitere Verviel£alti­
gungen benutzt wird. 

Bei Bestellungen von Blechen bei den Carnegie - Stahlwerken ist 
der Originalbestellung noch eine Abschrift beizufugen. 
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Bei Bestellungen fiir die Carnegie-Stahlwerke sind die ersten vier, 
bei solchen fiir die Illinois-Stahlwerke die ersten beiden Zeilen frei zu 
lassen. 

Zwischen den einzelnen Materialgruppen sind der besseren Ubersicht 
wegen je nach der Positionenzahl der einzelnen Gruppen die nachfolgend 
angegebenen Zeilen freizuhalten: 

Anzahl der Poeitionen 
1- 6. 
7-12. 

13-19. 
20-29. 
30-49. 
50 und mehr. 

Freie Zeilen 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

Bei Bestellungen von Nieteisen sind 5 Zeilen frei zu lassen, 4 Zeilen 
bei' Blocken und Kniippeln. . 

Einteilung der Walzwerkbestellungen. Die im folgenden gegebene 
Einteilung ist die bei den Carnegie- und Illinois-Stahlwerken iibliche. 
Alles Material, welches einem bestimmten Walzwerk in Auftrag gegeben 
wird, wird aus den friiher beschriebeneIi Bestellisten in Gruppen ge­
ordnet zusammengestellt. 

Carnegie-Stahlwerke. 
Gruppe Frome 

1 5-, 6-, 7-, 8-, 9-, 10" I-Eisen in normalen Starken. 
2 5-, 6-, 7-, 8-, 9-, 10" C-Eisen. 
3 12- bis 18" C-Eisen. 
4 12- bis'24" I-Eisen in normalen Starken. 
5 8- bis 27" I-Eisen in abnormen Starken. 
6 H-Profile. 
7 L-Eisen 8x8. (in Zoll) 

L-Eisen 8X6. 
L-Eisen 8x31/ 2 • 

8 L-Eisen 6x6. 
L -Eisen 6 X 4. 
L-Eisen 5x31/ 2• 

9 L-Eisen 31/ 2 x31/ 2 bis 7x31/ Z' auBer den zu Gruppe 7 und 8 gehOrigen. 
4" -I-Eisen. 
'1--Eisen. 
Wulsteisen (Waggonprofile). 

10 L-Eisen 2x2 bis 31/2x3. 
3" -I-Eisen. 
3- und 4" C·Eisen. 

11 .i-Eisen. 
Wulstwinkel (SchiHbauprofile). 
Handleisteneisen. 
Sonstige Profileisen. 

12 Bleche und Skizzenbleche 12" breit und mehr, in Starke von 1/,'1 und mehr. 
(Bleche im Gewicht von lO Ibs./FuB sind als 1/t-Bleche anzusehen.) 
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13 Bleche 12" breit und mehr, in Starke von weniger alB lit. 
14 Bleche tiber 48 bis einschlieBlich 120" breit, 5/16" stark und mehr. 
15 Universaleisen tiber 24 bis einschlieBlich 48" breit, 5/16" stark und mehr. 
16 Universaleisen in Breiten von 20 bis einschlieBlich 24", lit stark und mehr. 
17 Universaleisen von 12 bis einschlieBlich 1915/1s", lit stark und mehr. 
18 Bleche tiber 8 und unter 12" Breite, lit stark und mehr. 
19 Bleche von .6 bis einsehlieBlich 8" Breite, 1/4" stark und mehr. 
20 Flacheisen in Breiten von 31/2 bis einschlieBlich 6", lit stark und mehr. 
21 Flacheisen in Breiten von 1/2 bis einschlieBlich 311t, lit stark und mehr. 
22 Bleche von 6 bis einschlieBlich Ill"/1t, unter 1/4 stark. 
23 Flacheisen in Breiten von 6" und weniger, unter lit stark. 
24 Rundeisen von 2" Durchmesser und mehr. 
25 Rundeisen unter 2" Durchmesser. 
26 Vierkanteisen tiber 2". 
27 Vierkanteisen von 2" 'lInd weniger. 
28 Nieteisen. 
29 Riffelbleche. 
30 Blocke und KntippeI. 
31 ScWenen und Kleineisenzeug. 
32 Eiserne Querschwellen und BefestigungsmitteI. 
33 Material fiir Augenstabe. 

Illinois - S ta hI wer k e. 
Grnppe Profile 

1 I-Eisen tiber 5" hach. 
e-Eisen tiber 6" hoch. 
L-Eisen, groBer alB 5'" X 31 / 2". 

L -Eisen, tiber 3" hoch. 
2 5"-I-Eisen. 
3 4"-T-Eisen. 
4 3"-T-Eisen. 

I::-Eisen, unter 7" hoch. 
L -Eisen, kleiner als 5" X 4". 

4A .i-Eisen, groBer als 21/t X 21/t. 
5 L-Eisen 21/t X 21/2" und kleiner. 

L-Eisen 3" und kleiner_ 
.i-Eisen 21/tx21/2" und kleiner. 
Flacheisen in Breiten von 6" und darunter. 
Rundeisen. 
Vierkanteisen. 
Sechskanteisen. 

6 Bleche in Breiten von mehr ala 100". 
7 Bleche in Starken von mehr als liz", bis einschlieBlich 100" breit, BOwie 

Bleche 1/2" stark (Boweit sie nicht in Gruppe 8 fallen), bis einschlieBlich 
100" breit. 

8 Bleche 1/2" stark und weniger, in Breiten von 28 bis einschlieBlich 72". 
9 Bleche oder Universaleisen unter 20" Breite in allen Starken sowie Universal­

eisen von 24" Breite und weniger in Starken von s/ls". 
10 Universaleisen von 20 bis einschlieBlich 60" Breite, lit stark und mehr. 

Bleche in Breiten von 20" und weniger sind ala Universaleisen zu bestellen. 
Nachfolgend ist ein BeisIliel einer Blechbestellung wiedergegeben. 
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Illinois Steel Company ....- Bestell- und Versandbureau 

Walzwerkbestellung von Blechen •..... Werke 

Blatt 2 
8.3.23 

Bestellung der American Bridge Co., Werk Gary, Zeichen des Bestellers: E7321 
Auf trag Nr. OIZB 52943 

2 
1 
1 

14 

4 
1 

~ ~ =a 
I!'l I!'l I!'l 

.El .El .El 

! i S 
369 11 5/8 
374 14 3/, 
346 14 3/, 
326 12 3/, 

Theoretisches 
Gewicht in lbs ;:; 

801 

~~ j 
~.~ ... 
~~ 
1438 
1113 
1029 

11640 

3203 
575 

18998 

Positions­
Bezeichnung 

E7321 Pos. 19 
E7321 Pos. 20 
E7321 Pos. 21 
E7321 Pos. 22 

E7321 Pos. 23 
E7321 Pos. 24 

Verea.nd 

~ 
~ Gewicht 

"" .., 
'" 

! I 

I i 
Verteilung der Bestellungskopien. Die Originalbestellung geht zum 

Walzwerk. Eine Ausfertigung, nach welcher Vervielfi:i.ltigungen her­
gestellt werden konnen, verbleibt im Bestellbureau. FUr die Abnahme­
beamten im Walzwerk und in der Werkstatt sind solche bereitzuhalten. 

Schlenen. Die Carnegie-Stahlwerke liefern Schienen in Langen von 
30' bei Profilen unter 501bs. pro Yard, schwerere Schienen in Langen 
von 30 und 33', die Illinois-Stahlwerke Schienen unter 56 lbs pro 
Yard in Langen von 30', schwerere in Langen von 33'. 

Bei Schienenbestellungenist anzugeben, ob erste oder zweite Qualitat, 
ferner ob Siemens-Martin- oder Bessemerstahl verlangt wird. Die 
Locher fiir den SchienenstoB sind, wenn es verlangt wird, im Walz­
werk zu bohren; soweit nicht StoBnormalien verwendet werden sollen, 
sind der Bestellung Skizzen der StoBlocheranordnung beizufiigen. Die 
StoBlaschen und Laschenschrauben normaler StoBverbindungen sind 
gleichzeitig mit den Schienen zu bestellen. Sind Langlocher in den 
StoBlaschen vorzusehen, so ist dieses anzugeben. 

Falls geniigend groBe Mengen in Betracht kommen, um eine Wagen­
ladung zu erreichen, ist zu iiberlegen, ob die Schienen nicht sofort zum 
Verwendungsort zu senden sind. 

Gro8tlangen. Die GroBtlii.ngen, welche die Carnegie-Stahlwerke 
liefern, sind nachstehend zusammengestellt: 

Gleichschenklige L-Eisen. 
Profil (In Zoll) 

L8x8 ......... . 
L6x6xl bis 7/8 ..... . 
L 6 X 6 X 13 / 16 und schwacher. 
L5X5X 3/,,, " 

Lange 
120' 0" 
80' 0" 
90'0" 
85'0" 
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L5x5, iiber 3/4 stark 70'0" 
L4X4x 11/16 und schwacher. 90'0" 
L4X4, iiber 11/16 stark. 80' 0" 
L31/2 x31/2 90'0" 
L3x 3x 3/S und schwacher 75'0" 
L3x3x 7/16 bis 9/16 60' 0" 
L3x3xs/s 55' 0" 
L23/ 4x23/4 50'0" 
L21/2X21/2 50'0" 
L21/,x 21/4 50'0" 
L2x2 50'0" 
LP/4xP/4 bis 5/8 >(5/s. 50' 0" 

Ungleichschenklige L-Eisen. 
FrofH (in Zoll) Lange 

L8x6 80'0" 
L7x31/2 Xl bis 13 /16' 70'0" 
L7X31/2x 3/s bis 3/4 • 85'0" 
L6x4xl bis 3/4 , 85'0" 
L 6 X 4 X 11/16 und sc:hwacher 90'0" 
L6X31/2Xl bis 7/S ' 65' 0" 
L 6x 31/2 X 13/16 . 75'0" 
L6X31/a xs/4 80'0" 
L6X31/2, unter 3/, stark. 90'0" 
L5X4x 11/16 und schwacher 90'0" 
L 5 X 4, iiber 11/16 stark . 70'0" 
L5X31/2 X 7/S 70' 0" 
L5X31/2X1S/16' 75'0" 
L5x 31/2 X 3/, 80' 0" 
L5x31/2, unter 3/4 stark. 90' 0" 
L5X3x5/16 bis 3/4 ' 90'0" 
L5x3x 13/16 , 80' 0" 
L 41/2 X 3 X 13/16 . 70' 0" 
L41/aX3x3/, 75'0" 
L 41/2X3X 11116' 80'0" 
L 41/. x 3x 5/s und schwacher 90'0" 
L4X31/.x 5/ 18 bis IllIG 90'0" 
L4X31/2' iiber 11/16 stark. 80' 0" 
L4x 3x 13/16 , 85' 0" 
L4x3x 3/, undschwacher. 90'0" 
L31/2x3X13/16 · 37' 0" 
L31/2X3X 3/, 47' 0" 
L31/ax3xll/16' 50' 0" 
L31/2 X3x 6/ S und 9/16 55' 0" 
L31/ax3x 1/. 68' 0" 
L 31/a X 3, unter 1/2 I~tark . 75' 0" 
L 31/2 X 21/a X 11/16 50' 0" 
L31/aX21/ax5/s 55'0" 
L31/aX21/2X 9/16 " 60' 0" 
L31/2X21/2X1/2 65'0" 
L31/2X21/2x 7/16 . 70' 0" 
L31/aX21/2xs/s und schwacher 75' 0" 
L31/4 X2 50'0" 
L3x 21/2 bis IS/sx 1 50'0" 
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Sonstige Profileisen. 

I-Eisen 

Von 24" bis 12" Hohe 
10"" 5" 

" 4" und 3" " 
I.-Eisen 

Von 5" bis I" Hohe_ 

WulBt-L-Eisen 

10" bis 7". . . 

Lange 

75'0" 
70'0" 
50'0" 

50' 0" 

6". 5/18 und s/s" stark 
5" ...... . 

"""L-Eisen 

6", 3/8" bis 3/," stark 
6", 13/10" " 

6", 15/18" bis 3/," " 
5", 18/16" 

4", 3/4" " 
4", 11/1S" und schwacher 
3", 1/, bis 1/2" stark 
3", 8/10" " 

C-Elsen 

Von 15" bis 12" Hohe. 
10" hoch, Normalprofil. 
10" ", Spezialprofil . 
Von 9" bis 5" Hohe. 

" 4" und 3" 

LAnge 

65'0" 
60'0" 
65' 0" 

Lange 

70'0" 
64' 0" 
70'0" 
69' 0" 
65'0" 

. 70' 0" 
70'0" 
69' 0" 

Riffel bleche_ 

StArke 
Gewlcht Breite unci Lii.nge in Zoll 

Ibs 1 Quadrat- _. 
in zon fuJ3 6blel1'l. 12 biB 48 481 /. ble 60 

3/16 8,7 120 180 
1/, 11,2 120 240 
5/16 13,8 120 240 240 
3/8 16,3 120 240 240 
7/16 18,9 120 240 240 
1/2 21,4 120 240 240 

191 

Linge 

75' 0" 
70' 0" 
65' 0" 
70' 0" 
50' 0" 

Die Illinois Stahlwerke Iiefern ihre Erzeugnisse in den nachstehend auf­
gefUhrten GroJltlii.ngen: 

Profileisen. 

I- und C-Eisen, Normalprofile von 5" bis 24" Hohe 
I- und C:-Eisen, Normalprofile von 3" und 4" Hohe 
I-Eisen, SpeziaJprofile (diinnstegige) 
.i-Eisen ........... . 
"""L-Eisen ........... . 
L-Eisen, 8x8, 8x6, 6x6, 6x4 .. 
L-Eisen, 6x31/ Z' 5x5, 5x4, 5x31/ a, 4x4 . 
L-Eisen, 4x31/ a, 4x3, 31/ zx31/ a, 31/ ax3, 3x3. 
L -Eisen, unter 3 X 3 . . . . . . . . . .. . . 

70'0" 
50' 0" 
65' 0" 
50' 0" 
65' 0" 
95' 0" 
75' 0" 
60'0" 
50' 0" 
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U ni versaleisen. 
Gro13ta.bmessungen in Zollo 

Starke 
10 

20 1 

31 
1 43 

49 53 57 
6' /. 7 8 9 bls bls bis bls bls bls bls . 60 

in Zoll 19 30 42 48 52 56 59 

1/4 720 840 960 960 960 1500 1500 1200 1000 840 780 720 
"/18 720 840 960 960 960 1500 1500 1440 1200 1080 1000 840 
3/S . 720 840 960 960 960 1500 1500 1500 1380 1200 1080 840 
7/16 720 840 960 960 960 1500 1500 1440 1380 1200 1080 840 
1/2 720 840 960 960 960 1500 1500 1440 1380 1200 1020 840 
9/16 720 840 960 960 960 1440 1440 1440 1260 1080 960 840 
5/S 720 840 960 960 960 1440 1440 1380 1200 1080 960 780 
3/, 720 840 960 960 960 1380 1440 1380 1200 1080 960 720 
7/S 640 800 910 960 960 1260 1380 1200 1080 960 900 540 

1 560 700 800 900 960 1260 1380 1080 960 900 840 480 
P/s 500 620 710 800 850 1140 1260 960 840 780 780 480 
PI, 430 560 640 720 770 1080 1140 840 720 720 720 480 
p/s 400 510 580 650 690 960 1080 720 660 660 660 420 
P/s 370 470 530 600 640 840 960 660 600 600 600 ·420 
P/s 340 430 490 550 540 780 830

1 

630 570 570 570 390 
PI, 320 400 460 1510 1480 720 700 600 540 540 540 360 
P/s 300 370 430 480 480 660 650 570 520 520 510 330 
2 280 350 400 450 480 600 600 540 500 500 480 I 300 

Rechteckig- und rundgeschnittene Bleche. 
Gro13tabmessungen in Zollo 

! 
1321120 11141102190 1 84 1 72 

Rund· 
StArke 150 1441138 60 50 40 30 geschnit· 
in Zoll tene 

Bleche 

3/16 .. . ... 250 I 300 13(1) I 360 425 ... 240 3001360 360 360 75 
1/4 200 480 480 480 480 540 540 540 144 
5/16 200 250 300 400 425 480 480 480 480 480 540 540 540 144 
3/S ... 250 300 325 400 450 480 480 480 540 480 600 600 600 144 
7/16 ... 275 300 350 400 450 480 500 500 540 600 600 600 600 144 
1/2 275 300 325 350 400 450 480 500 550 600 600 600 600 600 150 
9/16 275 300 325 350 400 450 480 530 550 630 630 600 600 600 150 
5/S 300 310 340 360 400 450 500 540 570 630 630 600 600 600 150 
11/16 300 310 340 360 440 450 500 540 570 630 630 600 600 600 150 
3/4 340 360 360 360 440 450 500 540 560 630 630 570 600 600 152 
13/16 340 360 360 360 400 440 500 540 560 630 630 530 600 600 152 
7/S 325 360 360 360 400 440 480 540 550 630 630 500 600 600 152 
10/16 325 360 360 360 390 440 480 520 540 615 625 460 580 600 152 

1 325 360 360 360 380 440 480 510 530 600 620 430 540 600 152 
Pis 300 350 340 340 360 400 480 490 510 590 610 390 480 600 152 
P/4 300 325 340 340 350 380 450 480 480 540 570 350 440 580 152 
P/s 275 300 320 300 300 360 400 450 460 500 560 290 360 480 152 
P/, 200 250 300 275 300 325 360 400 420 450 480 290 360 480 152 
2 200 200 200 200 250 300 300 360 380 400 400 260 330 4401 152 
21/4 180 180 180 180 180 225 250 280 300 350 360 ... ".,'" 152 

Brammen. Die Carnegie-Stahlwerke liefern Brammen in folgenden 
Abmessungen: 

Starke. 
Breite . 
Gewioht 

min. 31/ 2", max. 15" 
,,15", ,,50" 

max. 80001bs. 
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Die gleichen Angaben fiir die von den Illinois-Stahlwerken ge­
lieferten Brammen· sind: 

Starke . 
Breite .... . 
Gewicht ... . 

min. 3/1, max. 20/1 
52/1 und weniger 
max. 22000 Ibs. 

Die von den Illinois-Stahlwerken gelieferten Platinen weisen folgende 
Kleinst- und GroBtabmessungen auf: 

Starke . min. 3/1, max. 12" 
Breite . . . . . . . . . iiber 52/1 bis einschlie6lich 60/1 
Gewicht . . . . . . . . . . . . max. 200001bs. 

Feinbleche. Die "American Sheet and Tin Plate Company, Gary 
Works" in Gary liefert Feinbleche in den nachstehend a,ufgefiihrten 
GroBtabmessungen: 

Breite in Zoll 

Blechlehre I' I' u. S. Standard) 24 I 27 i 30 I 36 40 44 48 54 60 66 72 

3 240 I 216 '1192 312 288 264 240 I 216 192 180 168 
4 264 240 216 312 312 288 264 I 240 216 192 180 
5 288 252' 228 312 312 312 288 252 228 i 204 192 
6 300 264 240 312 312 312 300 i 264 240 216 204 
7 312 288 264 312 312 312 I 312 I 288 264 240 216 
8 312 312 288 312 312 312! 312 ,312 288 264 240 
9 312 312 312 312 312 312' 312 i 312 312 288 240 

10 312 312 312 312 312 312 I 312 I 312 I 312 300 240 
11 312 312 312 'I 312 I 312 312 I 312 ' 312 • 312 300 240 
12 312 288 240 312, 312 ,312 312! 288 ! 240 216; 192 

---- ---I~ ------'!~-----'----I-~.~'~'~---' 
13 192 168 I 168 'I 192 ; 192 192 I 192 i 168 ~ 156 I ' 

14 192 ' 168 i 168 I 192 . 192 i 192 I 192 168 156 i 
15 180 168' 168 I 180 : 180 ! 180 I 180 168 144; 
16 180 168 1681180 j 180 i 180 '1180 168 I' 144 ' 
17 168 168 168 180 ',180 I 180 168 168 ' 
18 168 168 168 192 180 I 180 168 168 I I 

I 24 I 26 I 28 I ,30 I 36 I 40 i 42 I 48 I 

18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 

168 I 
156 
156 
156 
156 
144 
144 
144 
144 
144 
144 
144 
144 

Dencer, Eisenbau. 

168 I 180 I 192 II 192 . 180 1180 I 
156 ! 156 ! 156 ,144 144 144 
156 156' 156 I 144 ! 1441144 
156 156 156 I 144 I 144 144 
156 156 156 i 144 : 144 144 
144 144 144 i 144 : 120 120 
144 144' 144 144' 120 120 
144 144 144 144. 120 120 
144 144 I 144 144 i 120 120 
144 144 144 144 I 120 120 
144 144, 144 144 I 120 108 
144 144 144 144! 96 
144 144 144 120' 

168 
144 
120 
120 
120 
120 
108 

13 
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Verzinkte Bleohe 
Breite In zon 

Blechlehre 
24 26 28 ! 30 36 40 42 48 64 (U. S. StaI!.dard) 

10 144 144 144 144 144 144 144 144 144 
11 144 144 144 144 144 144 144 144 144 
12 192 192 192 192 192 192 192 192 192 
14 192 168 168 168 192 192 192 192 168 
16 180 168 168 168 180 180 180 180 168 
18 168 168 ISO 192 192 180 180 168 168 
20 156 156 156 156 144 144 144 120 
22 156 156 156 156 144 144 144 120 
24 144 144 144 144 144 120 120 108 
26 144 144 144 144 144 120 120 
27 144 144 144 144 144 120 120 
28 144 144 144 144 144 

I 
120 108 

29 144 144 144 144 144 96 
i 30 144 144 144 144 120 

Materialvorschriften. FUr die versohiedenen Walzwerkserzeugnisse 
haben sioh die na.ohstehend aufgefiihrten Vorsohriften hinsiohtlioh der 
metallurgisohen Zusammensetzung als zweokmii,Big erwiesen. 

Normale Lagerprofile, Bleohe, Rund- und Vierkanteisen 
mit Ausnahme ka1tgezogenen Materials fur Gewinde. -
Phosphor 0,04 vH, Sohwefel 0,05 vH, Zugfestigkeit 55000 bis 
650001bs/Quadratzoll, Streokgrenze min. 30000 lbs/Quadratzoll, Deh· 

uf 8" MOl" 1500 000 nung a au ange == Zugfestigkeit 

Brammen. Kohlenstoff 0,25---0,30 vH., Phosphor 0,04 vH, 
Sohwef~l 0,04 vH, Mangangehalt normal. 

Lagereisen fur kaltgezogenes Material fur Gewinde. 
Phosphor 0,04 vH, Schwefel 0,045 vH, Zugfestigkeit 48000 bis 
58000 lbs/Quadratzoll, Streokgrenze = der Halfte der Zugfestigkeit, 
D hn uf 8" llK 01" 1500 000 e ung a J.f ... eU ange = Z gf . k . 

U estIg elt 
Nieteisen. Phosphor 0,04 vH, Sohwefel 0,045 vH, Zugfestigkeit 

46000 bis 56000 Ibs/Quadratzoll, Streokgrenze min. 25000 lbs/Qua-

dratzoll, Dehnung auf 8" MeBlange = z~OO~. . 
estIg elt 

Spezialkohlenstoffstahl fur Rundeisen. Kohlenstoff 0,75 
bis 0,90 vH. Phosphor 0,042 vR oder weniger, Sohwefel hOohstens 
0,05 vR, Mangan nioht uber 0,05 vH. 

Stahl ,fur Dorne. Kohlenstoff 0,80-1,00 vR; Phosphor 0,04 vR, 
Sohwefel 0,05 vR, Mangan O,35---0,50vR. 

BlOoke und Knuppel. Siemens-Marlin-Eisen, Kohlenstoff 0,30 
bis 0,40 vR, Phosphor 0,04 vH, Sohwefel 0,04 vR, Mangan 0,50 vR. 

Stahl fur Matrizen usw. Basisohes Siemens-Marlin-Eisen, Kohlen­
stoff 0,75-0,90 vR, Phosphor hOohstens 0,042 vR, Sohwefel hOohstens 
0,05 vR, Mangan hOohstens 0,50 vH. 
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Saurer Spezialkohlenstoffstahl. Siemens-Martin-Eisen, Koh­
lenstoff 0,65-0,75 vH, Phosphor 0,045 vH, Schwefel 0,055 vH, Man­
gan 0,90vH. 

Bezeiehnung der Bestellisten. Aus der Bestelliste mu.1l genau hervor­
gehen, wie die einzelnen Positionen bestellt worden sind. Bei Walzwerk­
material ist Stiickzahl, Lange und Position anzugeben. Lagermaterial 
ist mit dem Buchstaben L zu bezeichnen. 

Sonstiges Material, wie GuBteile, Schmiedestiicke usw., welches 
anderweitig angefragt und bestellt wird, ist besonders zu bezeichnen. 

Stiieklisten. Das erste Blatt der Stiicklisten muB die Auftrags­
nummer, Bezeichnung, Briickennummer oder den Namen des Bauwerks, 
Sitz und Namen des Bestellers enthalten. AuBerdem muB jede einzelne 
Stiickliste die N ummern und Bezeichnungen fiir den Versand und den 
Zusammenbau enthalten und auBerdem erkennen lassen, welches 
Material vom Lager zu nehmen ist. Jede Stiickliste muB ferner das 
Stiickgewicht sowie das Gesamtgewicht des auf ihr verzeichneten Ma­
terials aufweisen. 

Die Bezeichnungen der Stiicklisten sollen mit denen der zugehorigen 
Zeichnungen iibereinstimmen, z. B. tragen die Zeichnungen fiir die 
Stiitzen des dritten Stockwerks eines Hochhauses die .Nummern 
301, 302 usw., die zugehOrigen Stiicklisten die Bezeichnungen S301, 
S302 usw. 

Alles Material, welches auf den Normalzeichnungen (s. S.70) ent­
halten ist, wird auf den sogenannten "S"-Stiicklisten aufgefiihrt. Die 
erste Zeile jeder Stiickliste bleibt frei. 

Alles iibrige Material wird auf den sogenannten "B"-Stiicklisten 
zusammengestellt, die zugleich ala Versandlisten dienen und daher auch 
kombinierte Stiick- und Versandlisten heiBen. 

Zur besseren Vbersicht iiber die Anzahl der zu versendenden Teile 
sind nach 1-20 Positionen 3 Zeilen, nach 21--40 Positionen 4 Zeilen, 
nach 41-60 Positionen 5 Zeilen, nach 61-100 Positionen 6 Zeilen und 
bei mehr ala 100 Positionen 7 Zeilen frei zu lassen. 

Es ist iiblich, bei den nachstehend aufgefiihrten Blattern die Stiick­
listen mit auf die Zeichnmig zu setzen: 

1. Bei den "C"-und "M"-Blattern, die, wie bereits friiher erwahnt, 
Maschinen und Schmiedeteile, gedrehte Bolzen, Rohre und Rohrver­
bindungsstiicke, kleinere Tragerkonstruktionen usw. enthalten. 

2. Bei den "C"-Blattern mit Zusammenstellungen der Baustellen­
niete, mit Augenstaben, Gelenkbolzen, Rundeisenverbanden und den 
zugehorigen AnschluBteilen, guBeisernen Querverbindungen usw. 

3. Bei den "G"-BIattern mit Stiitzen und Tragern fiir Stockwerks­
bauten. 

4. Bei den "CF"-Blattern mit Bolzen, Rundeisen fiir Leitern usw. 
13* 
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Die Stucklisten sowie die kombinierten Stuck- und Versandlisten 
mussen alles zu den Zeichnungen gehorige Material enthalten. 

Zuerst ist auf den Stucklisten das Hauptmaterial ("main material"), 
danach das Detailmaterial einschl. des, Kleineisenzeugs wie Unterlag­
scheiben, Schrauben usw. aufzufuhren. 

Die verschiedenen Positionen sind als L-Eisen, I-Eisen, Bleche, 
Flacheisen usw. und nicht als Gurte, Langstrager, Stege usw. zu be­
zeichnen. Bei ungleichschenkligen L-Eisen wird zuerst der breitere 
Schenkel genannt, 

Schrauben, die nur fiir den Versand benutzt werden, sind als solche 
zu bezeichnen, bei den ubrigen ist die Art der Kopf- und Mutternaus­
bildung anzugeben. 

Material, das besondere Bearbeitung erfahren soll, ist in der Spalte 
"Bemerkungen" als gekropft, gebogen, bearbeitet usw., in Ubereinstim­
mung mit der zugehorigen Zeichnung zu kennzeichnen. Auflagerplatten 
und sonstige Teile, welche ein- oder zweiseitig bzw. an einer oder mehre­
ren Kanten bearbeitet werden sollen, erhalten auf der Stuckliste einen 
diesbezuglichen Vermerk. 

Die Skizzen fur die Skizzenbleche sind in Ubereinstimmung mit 
denen der Walzwerkbestellung in genugender GroBe, etwa in Hohe 
von sechs Zeilen, auf den Stucklisten darzustellen. 

Bei Konstruktionen, die in der Werkstatt vollstandig zusammen­
gebaut werden sollen, ist eine entsprechende Bemerkung auf die Stuck­
liste zu setzen, die im iibrigen in derselben Weise aufgestellt wird, als 
wenn die Konstruktion zerlegt zum Versand kommen wiirde. 

AuBer bei Stockwerksbauten, groBeren Fabrikanlagen und Tal­
brucken sind bei Aufstellung getrennter Stuck- und Versandlisten beide 
Listen gleichzeitig in die Werkstatt zu geben. 

Gewichtsberechnungen. Die Gewichte sind in die Stucklisten ein­
zutragen, bevor diese zur Werkstatt gehen. 

Es ist ublich, bei der Gewichtsberechnung das Gewicht der Niet­
kopfe zuzuschlagen, aber das abfallende Material abzusetzen. Das bei 
dieser Berechnungsart sich ergebende theoretische Gewicht stimmt mit 
dem gewogenen Gewicht meistens gut uberein. 

Eine andere Berechnungsart ist bei der "Structural Steel Society" 
ublich, bei welcher die zu einem Einheitspreis abgeschlossenen Lieferungen 
auf Grund nachfolgend ermittelter Gewichte bezahlt werden. 

1. Alie Bleche werden. rechteckig gerechnet. 
2. Alie Teile werden mit ihren Bestellangen ohne Abzug fiir Schrag­

schnitte, Ausschnitte, Hobeln, Stanzen oder Bohren eingesetzt. 
3. Fiir alle geschnittenen Bleche ist die in den "Manufacturers 

Standard Specifications" vom 21. 4. 1914 festgelegte Toleranz zuzu­
schlagen. 
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4. Die Gewichte der Nietkopfe werden zugeschlagen, fiir Baustellen­
niete werden die vollen Nietgewichte berechnet. 

5. Fiir jeden Anstrich diirfen 8 lbs. pro Tonne Eisenkonstruktion 
hinzugerechnet werden. 

Die Gewichte solcher Positionen, die gleichzeitigauf "O".Blattern 
undNormalblattern vorkommen, sind nur auf den Stiicklisten der ,,0"­
Blattereinzutragen, wahrend auf den Stiicklisten der Normalblatter 
eine entsprechende Bemerkung einzutragen ist. 

Die rechnerisch ermittelten Gewichte von Stehblechen sind nach ihrer 
Ankunft vom Walzwerk mit den gewogenen Gewichten zu vergleichen. 

Das Gesamtgewicht des auf einer Stiicklistenseite aufgefiihrten 
Materials ist links unten anzugeben. 

Eintragung des Materials in die Stiicklisten. Die Stiicklisten sind 
auf Grund des in den Bestellisten enthaltenen Materials aufzustellen. 

Die Bestellpositionen einer bestimmten Positionsgruppe diirfen nur 
einmal auf der Stiickliste erscheinen, bei den Einzelpositionen ist nur auf 
die Bestellposition zu verweisen. 

Bei Stiicken von mehr als 10' Lange sind fiir die Bestellangenangabe 
nur die Langen und Positionsbezeichnungen aber nicht die Stiickzahlen 
anzugeben. 

Wenn Teile einer Bestellposition als Detailmaterial Verwendung 
finden sollen, so sind die hierfiir in Frage kommenden Stiickzahlen an-
zugeben. ' 

Normales Lagermaterial, das in Langen unter 10' benotigt wird, 
ist in laufenden FuB anzugeben, groBere Langen sind einzeln aufzufiihren. 

Bei Tragern, die in kombinierten Langen bestellt werden, sind die 
Gebrauchslangen der Einzelstiicke in der Stiickliste anzugeben und die 
Bemerkung "komb." hinzuzufiigen. 

1st das Material fiir die verschiedenen Teile eines Auftrags getrennt 
bestellt worden, so darf das einem bestimmten Teil zugewiesene Material 
nicht ohne weiteres fiir einen anderen verwendet werden. 

Materialnachbestellung. Das sich nach Fertigstellung der Stiick­
listen als fehlend ergebende Material ist auf besonderen "A"-Blattern 
(lA, 2A usw.) nachzubestellen. Es ist je nach der noch zur Verfiigung 
stehenden Zeit entweder vom Lager zu nehmen oder beim Walzwerk 
zu bestellen. 

'Uberzahliges Material. Das an der Hand der Bestellisten bestellte, 
aber nach Aufstellung der Stiicklisten iibrigbleibende Material ist dem 
Lager unter Angabe der Bestellpositionen zu iiberweisen. 

Abb.170 zeigt ein Musterbeispiel einer "S"-Stiickliste, und zwar 
enthalt sie das fiir vier Blechtrager und acht Fahrbahntrager benotigte 
Material von zwei eingleisigen Blechtragerbriicken von 45' Lange, 
Brucke 405,14, Grey Bull, Wyoming, der C. B. & Q.-Bahn. 
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Aus der Aufstellung ist zu entnehmen, daB die Positionen 1-9 beim 
Walzwerk bestellt worden sind, wahrend das mit L bezeichnete Material 
dem Lager, und das mit LL bezeichnete dem Magazin entnommen. 
werden soIl. 

Versandlisten. Im a.llgemeinen werden Versandlisten nur fiir Nor­
malzeichnungen und Zeichnungen mit eingetragenen Stiicklisten auf­
gestellt, wenn die Stiicklisten, die an und fiir sich auch als Versand­
listen dienen konnten, fiir diesen Zweck zu unhandlich sind. 

Die Versandlisten werden wie folgt bezeichnet: 
1. Fur Normalblatter 
2. " "M" -Blatter 
3. " "G"-
4. " ,,F"-

RRl, RR2 USW. 

RMl, RM2 " 
RGl, RG2 " 
RFl, RF2, 

Ausnahmsweise werden auch fiir "C"-Blatter Versandlisten auf­
gestellt, wenn es sich um Auslandsauftrage oder um Konstruktionen, 
die auf dem Wasserwege oder in Teilsendungen verschickt werden sollen, 
handelt. Die Bezeichnung der Versandlisten ist in diesem Fa.ll R 01 , 
R02 usw. 

FUr jede Teillieferung eines Auftrages ist eine besondere Versandliste 
aufzustellen. 

Die Versandlisten miissen dieAuftragsnummer, den Namen des Bau­
werks, Bestimmungsort, die Anzahl, Benennung, das Gewicht der 
Teile sowie Angaben iiber Anstrich und Abnahme enthalten. 

Zur besseren "Obersich1i ist auf den Versandlisten nach den einzelnen 
Gruppen je nach ihrer Stiickzahl die nachstehend angegebene Anzahl 
von Zeilen frei zu lassen: 

bei 1 bis 25 Stiicken 
" 26 ,,50 " 
" 51 ,,75 " 
" 76 ,,100 
" iiber 100 

1 Zelle 
2 Zellen 
3 
4 
5 

Die Versandlisten eines Auftrages werden ohne Riicksicht auf die 
Unterteilung fortlaufend numeriert. 

Bei Angabe der Abmessungen der einzelnen Teile werden, abgesehen 
von Ausfuhrauftragen, di.ese in abgerundeten ZollmaBen angegeben, 
bei Auslandsauftragen ist groBere Genauigkeit erforderlich 

Die Versandgewichte der Einzelstiicke sind anzugeben. AIle fiir den 
Versandzusammengeschraubten Teile sind anzugeben und in genauen 
Abmessungen aufzufiihren. 

Die Aufstellung einer solchen Versandliste wird an dem Beispiel der 
Abb. 171 gezeigt, die wie die Stiickliste zur gleichen Briicke (Abb. 170) 
.gebOrt. Ein weiteres Beispiel zeigt Abb. 172, das Deckentrager des 
Burnhamgebaudes in Chikago entMlt. 



Versandliste. 201 

Zeichnungen Versandliste Lieferwerk: 
angefertigt: Gary 

Werk Gary, Z 1 
Bauwerk: 2 eingl. Blechtrageriiberbauten von 45' 0", Fahrbahn 

Grey Bull Wyo., C. B u. Q.-Bahn. 
unten, Briicke 405,14, 

~~ .<:"" Lange Gewicht 
Bez. ,,= Gegenstand fUr 

~S 
-

:n FuJ.liZoll 1 Stiick 

2\GIR 1 I i I I 
Blechtr. 14" X 61" 45 0 18886 , 

i 
I I 

2 GIL 1 
1 

4 Fl 1 I 
, ! 

4 F2 1 i 
i 

I i 

44 F3 1 
I 

I 

\ 

i I 

10 F4 
I 

! 
i 1 I 

! I 
4 KIR 1 I 

! ! 

, 

4 KIL 1 ! 

, 

20 K2 I 
, I ! 

I 
Abnahme: J. N. Ostrom , 

~ 

! 

do. do. 45 

Quertr. I 18" X 70" 15 

do. do. 15 

do. do. 16 

do. do. 16 

Eckaussteif. 8" X 24" 3 

do. do. 3 

do. 6" X 24" 3 

0 

9 

10 

0 

0 

2 

2 

2 

18886 

1192 

1203 

117 

117 

10 

10 

8 

4 

4 

o 
o 
8 

Datum I i 

I 
Anstrich: Mennige Name ~ -

i 
Auf trag Seite Nr. 

u. Leinol ~ 

I 
-- - - Nr. R.R. ] 

H.E.R. 
1 17. ! 5. I 23 . E.7350 

-- ------- :- I 
- 1------ - ----- - --

I 
----- - ----

-- --- ----,-~ - -

Abb.171. 

Eingang des Materials. Das Bureau, welches den Eingang des Ma­
terials zu iiberwachen hat, erhalt samtliche Materialbestellungen, Fracht­
briefe und sonstigen Unterlagen. Samtliche Schriftstiicke werden ver­
vielfaltigt, aIle Anderungen und Fehlerberichtigungen zusammengestellt 
und die Originalbestellungen berichtigt. 

Eine Kopie der Frachtbriefe behalt das mit der Uberwachung des 
Materialeinganges betraute Bureau, eine weitere das Bestellbureau. 
Nach Priifung des eingegangenen Materials werden beide Kopien ab­
gelegt, wahrend der Originalfrachtbrief dem Rechnungsbureau weiter­
gegeben wird. 

Eine Liste des fehlenden Materials ist aufzustellen und taglich 
zu berichtigen. Bei Priifung der Frachtbriefe ist darau£ zu achten, 
daB die gewogenen Gewichte genau genug mit den errechneten iiber­
einstimmen. 
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Zeichnungen 
angefertigt: 

Versandliste Lieferwerk: 

Werk Gary Z 3 

i 

311 do. 11 
I 

III do. I 

812 do. 12 
N6rdl. 1 
Siidl. i 1 

I 

212 
1 1 
1:1 

i I 

3910 do. I I I 
Nordl.~ 
Siidl. I i 

1311 do. 

2612 do. I 

N6rdl.! 
Sudl'l 

i 

1313 do. i i 

! I ! 

Bauwerk: Burnham·Gebii.ude, Chikago, ill. 

: 

1: i 
I 

2 j 

1 
1 I : 

1 

2 
1 
1 

1 

2 
1 
1 

I I 

1 1 1 

2 2 2 
1 1 1 
1 I I 

I 
1 III 

I 

2 21212 
1 1,1 1 
1 11'1 

I 

i i ! 

2 2 2 21 
1 1 1 Ii 
1 1 1 1 

I 
I 

3 

1 

414 

13126 
i 
! 

131 

13
1
13 

I 
13, 

I , 

I 

Gary 

183 

do. 9 10 190 

do. 911 192 

do. 9 5 183 

do. 9 6 207 

do. 9 11 216 

do. 9 6 207 
do. 

do. 9 6 207 

~N----am~e-,D,~um, I II ,I, 
Anstrich: 1 X Farbe Rot35 ._-=--;-' '-;-_ ~-'+--=-=-+---=-i-=:-'---:--! , _ AufNtrr.ag 
der Detroite Graphite Co. • 

--'~A. :'JJ7' 1, ~I=i_~= '_- 729~204 
Seite Nr. 
RF301 

: 
Abb.172. 

BeiAbweichungen von mehr als 1 vH ist eine genauere Priifung er· 
forderlich. 

Bei Blechen von mehr als 60" Breite sind die in den Frachtbriefen 
angegebenen Gewichte auf den Bestellisten zu vermerken, um bei Auf· 
stellung der Stiicklisten zur ,Errechnung des Gewichtes benutzt zu 
werden. 

Lagerbestellungen. Das vom Lager zu nehmende Material wird auf 
den Lagerbestellungen zusammengestellt, die nach Erledigung dem Rech· 
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nungsbureau zugestellt werden, damit das verbrauchte Lagermaterial 
in dem monatlichen AbschluB erscheint. 

Die zu einem bestimmten Auf trag gehorigen Lagerbestellungen wer" 
den fortlaufend numeriert, und es ist auf jedem Bestellblatt anzugebe:iJ., 
ob noch weitere Lagerbestellungen fiir den Auf trag folgen oder nicht. 

Nach Erledigung eines Auftrages ist eine Gesamtzusammenstellung 
des dem Lager entnommenen Materials dem Rechnungsbureau zu iiber­
mitteln. 

I-Eisen, C-Eisen, L-Eisen, Bleche, Flacheisen, Rundeisen und 
Vierkanteisen werden in laufenden FuB bestellt, d. h. es werden die 
Gebrauchslangen summiert und 5 vH fiir Verschnitt zugeschlagen. 

Bolzen unter 1" Durchmesser, sowie die Normalien der Trager­
anschliisse werden auf Vorrat hergestellt. Die fiir einen Auf trag hier­
von benotigte Anzahl ist darum genau auf den Bestellisten anzugeben, 
damit das Rechnungsbureau den Verbrauch nachpriifen kann. 

Desgleichen werden die Niete auf Vorrat angefertigt. Auf den Be­
stellisten wird lediglich das benotigte Nieteisen aufgefiihrt. An Hand der 
von der Nietenfabrik wochentlich dem Rechnungsbureau eingereichten 
Berichte wird der Materialverbrauch nachgepriift. 

FUr die Herstellung von Schmiedestiicken erhii,1t das Rechnungs­
bureau erst eine Benachrichtigung, wenn das hierzu benotigte Material 
angekommen ist. 

XVII. Der Weg des Materials in der Werkstatt. 
In den nachsten Abschnitten sollen die Arbeitsvorgange in den ein­

zelnen Abteilungen der Werkstatt genau beschrieben werden. In diesem 
Abschnitt wird zunachst der Weg angegeben, den das Material yom 
Empfang bis zum Versand in·der Werkstatt zurUcklegen muB, und wie 
die verschiedenen Abteilungen darauf eingestellt sind, daB eine ununter­
brochene Folge der Arbeitsvorgange gewahrleistet wird. Dabei wird 
der allmahliche Werdegang einer Eisenkonstruktion in der Werkstatt 
vorgefiihrt, besonders, wie das Material von einer Abteilung zur nach­
sten geleitet wird. Es ist von groBer Bedeutung, den Weg des Materials 
richtig einzuteilen, da aIle Anordnungen fiir die Werkstatt, je nach der 
Dringlichkeit der einzelnen Auftrage sowie der Menge des auf der Zu­
lage und an den Maschinen befindlichen Materials, sich nach dem Ein­
gang des Materials richten. Die Zuweisung des Materials nach den ein­
zelnen Maschinen muB so geregelt werden, daB die fertiggestellten Teile 
rechtzeitig und in richtiger Reihenfolge fiir den Zusammenbau auf der 
Zulage erscheinen 

FUr die meisten Auftrage ist eine bestimmte Lieferfrist vorgesehen, 
die nach dem wahrscheinlichen Eintreffen des Materials sowie der vor-
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aussichtlichen Dauer der Werkstattbearbeitung festgesetzt wird. Letz­
tere ist sehr verschieden und hangt von dem Umfang der Lieferung und 
der Leistungsfahigkeit der Werkstatt abo Bei Vorliegen vieler Auftrage 
steilt die Einhaltung der Lieferfrist meist eine schwierig zu losende 
Aufgabe dar. 

Transport des Materials. Ein groBer Anteil der Hersteilungskosten 
entfailt auf den Transport des Materials innerhalb der Werkstatt, wes­
halb dieser nach Moglichkeit eingeschrankt werden soilte, worauf die 
Konstrukteure bereits ihr Augenmerk richten mussen. Deshalb ist es 
Z. B. zweckma.6ig, moglichst nur eine Nietstarke in einem Konstruk­
tionsteil zu verwenden, auch moglichst viele ungenietete Teile anzu­
ordnen. Oft wird die Werkstatt gewisse Anderungen verlangen, um den 
Transport zu verkiirzen. Die Kosten des Materialtransportes innerhalb 
der Werkstatt kann man nicht genau angeben. Zur Bedienung der 
Transportwagen sind einige Leute notwendig, das Be- und Entladen 
des Materials besorgen Krane, die so zu verteilen sind, daB an den Ma­
schinen keine Stockungen entstehen konnen. 

An dem Beispiel eines Gurtwinkels fiir einen Blechtrager sollen aile 
seine Transportwege wahrend der Bearbeitung yom Eintreffen in der 
Werkstatt bis zum Verslmd erlautert werden. Naturlich sind die Teile 
nicht ununterbrochen in Bewegung, sondern werden zwischen den ein­
zelnen Arbeitsvorgangen an den Maschinen aufgestapelt. 

Folgende Vorgange konnen unterschieden werden: 

1. Abladen am Lager. 
2. Heranschaffen zur Schere. 
3. Schneiden. 
4. Transport zur Stanze. 
5. Stanzen des einen Schenkels. 
6. Stanzen des anderen Schenkels. 
7. Transport zur Richtmaschine. 
8. Richten. 
9. Ablegen auf der Zulage. 

10. Zusammenbau der Gurtung. 
II. Aufreiben des Blechtragers mit Hille des Portalaufreibers. 
12. Transport zur hydraulischen Nietmaschine fiir die Stegvernietung. 
13. Nieten der einen Halfte der Gurtplatten. 
14. Umdrehen zwecks Nietung der anderen Halfte. 
15. Transport nach dem Versandlager zum Streichen und Signieren. 
16. Verladen auf Eisenbahnwagen. 

Insgesamt hat der Winkel 16 Bewegungen erfahren und es ist klar, 
daB die Gesamtkosten und Dauer der Gesamtbearbeitung eines Auf­
trages hierdurch stark beeinfluBt werden. 
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Werkstattprogramm. Der gesamte unerledigte Auftragsbestand wird 
monatlich zusammengestellt, urn einen "Oberblick iiber den voraussicht­
lichen Gang der Wel'kstattbearbeitung sowie die Materialbeschaffung 
zu ermoglichen. Der Bericht sieht eine monatliche Verteilung der Pro­
duktion vor; es wird eine Aufstellung aller vorliegenden Auftrage ge­
macht mit Benennung des Bauwerkes, Namen des Bestellers, fertig­
zustellender Tonnenzahl der Einzelauftrage fiir jeden Monat, Liefer­
terminen und dem ungefahren Eintreffen des bestellten Materials. Dieser 
Bericht dient zur Orientierung und zur Unterstiitzung der Betriebs­
leitung. 

Um die Werkstattarbeit unter Beriicksichtigung des Materialeingangs 
sowie der Lieferfristen durchfiihren zu konnen, wird ein Werkstatt­
programm fiir die nachsten zwei Monate aufgestellt, denn es hat sich 
als zweckmaJ3ig erwiesen, die Produktion von zwei Monaten zusammen­
zufassen, urn die im ersten Monat zu liefernden Konstruktionen zu be­
vorzugen, wobei das Eintreffen des Materials den Gang der Bearbeitung 
beeinfluBt. 

Das Werkstattprogramm enthalt eine kurze Beschreibung jedes Bau­
werks, Namen des Bestellers, Gesamtgewicht, Namen des Abnahme­
beamten, Art des Anstrichs. Diese Liste wird vervielialtigt und den 
einzelnen Abteilungsleitern zugestellt. 1m allgemeinen wird man die 
monatliche Tonnenzahl des Werkstattprogramms groBer als die durch­
schnittliche Leistungsfahigkeit der Werkstatt annehmen, da es un­
moslich .ist,diegenaue monatliche Produktion fiir einen Auf trag vorher 
anzllgeben. i Der nicht erledigte Rest wird fur den nachsten Monat 
vorgetragen. 

In vielen Werken sind wochentliche Besprechungen der Abteilungs­
und Betriebsleiter ublich, die unter dem Vorsitz des Werkdirektors 
stattfind~n, wobei die Abwicklung der einzelnen Auftrage genau durch­
gesprochen wird. Solche Besprechungen sind sehr zweckmaJ3ig. In ihrem 
Verlauf werden allgemeine Richtlinien ausgegeben, zuriickgebliebenen 
Auftragen besondere Aufmerksamkeit gewidmet, iiber den Fortschritt 
der Bearbeitung der einzelnen Auftrage berichtet, Termine festgelegt, 
Entscheidungen in Zweifelsfallen getroffen, sowie alle Betriebsschwierig­
keiten erortert und ihre Abhilie angeordnet. 

Nach jeder Besprechung erhalten die Betriebsleiter eine Aufstellung 
der festgelegten Termine fiir die Werkstattbearbeitung, auf Grund derer 
die Arbeit einzuteilen ist und nach der die Versandabteilung die Wagen­
gestellung zu regeln' hat. 

Walzwerkmaterial. Wie bereits friiher erWahnt, gehen die Walzwerk­
bestellungen nach den verschiedenen Profilen und Walzwerken ge­
ordnet heraus. Beispielsweise werden 15-, 12-, 10"-I-Eisen, LS"X S", 
S" X 6", 6".x 6" und 5~' X 31f'l." L-Eisen, Bleche usw. getrennt bestellt. 
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Auf jeder Seite der Bestellung sind der Name des Bestellers, das 
Lieferwerk, die Auftragsnummer und Lieferungsbedingungen anzugeben. 
Die Walzwerke ihrerseits stellen fiir jede Woche ein Walzprogramm zu­
sammen, nach den zu walzenden Querschnitten geordnet, unter Be­
riicksichtigung der Dringlichkeit der einzelnen Auftrage und der Lei­
stungsfahigkeit des Walzwerkes. Betragt die von verschiedenen Be­
stellern zusammengekommene Tonnenzahl eines Profils, z. B. eines 
L 8" X 8", 300 oder mehr, so kommt dieses Profil in das Walzpro­
gramm, wobei die verschiedenen Starken zunachst unberiicksichtigt 
bleiben und spater durch Veistellen der Walzen bewirkt werden: 
1st die bestellte Tonnenzahl eines Profils groBer als eine Abwalzung, 
so wird die Menge im Verhii.ltnis der Bestellungen verteilt. 

Oft wird es schwierig sein, fiir ein Profil die ausreichende Tonnenzahl 
zusammenzubekommen. Doch laBt sich dieses oft dadurch erreichen, 
daB die verschiedenen verlangten Qualitaten, z. B. der Kohlenstoff­
gehalt des Eisens, auf einen Mittelwert gebracht werden. 

Hieraus ergibt sich natiirlich, daB das Material nicht immer in der 
Weise der Werkstatt zur Verfiigung stehen kann, wie es der normale 
Bearbeitungsgang erfordert. Bevor die Werkstattbearbeitung einer 
Briicke, eines Stockwerks- oder Fabrikbaues in der Werkstatt begonnen 
werden kann, muB das gesamte Material nach Moglichkeit angeliefert 
sein. Bei eiligen Auftragen ist es notwendig, Ersatzprofile vom Lager 
hera:QZuziehen oder solche Profile, die fiir andere Auftrage bestimmt, 
aber noch nicht verwendet worden sind. Oft kann man sich noch auf 
andere Art und Weise helfen. Sind z. B. I-Profile von 100 IbsjFuB 
Gewicht notwendig und I-Profile von 80lbsjFuB vom Walzwerk zu 
bekommen, so verstarkt man diese durch Aufnieten von Gurtplatten 
oder L 4" X 3" werden durch Hobeln aus L 4" X 4" erhalten, '--Eisen 
durch zusammengenietete L -Eisen ersetzt, L 6" X 6" X 11/18" durch 
L 6" X 6" X 3/," Natiirlich verursacht dieses Verfahren erhohte 
Werkstattkosten und ist nur am Platze, wenn die Dringlichkeit der 
Lieferung diese Mehrkosten rechtfertigt. Oft sind diese Mehrkosten un­
bedeutend im VerhaItnis zu dem Schaden, der durch verspateten Ersatz 
einer zersWrlen Briicke oder verspatete Eroffnung eines Geschafts­
hauses, durch Ausfall an Einnahmen aus verspateter Aufnahme eines 
Fabrikbetriebes entstehen kann. 

Materialeingang. Das vom Walzwerk ankommende Material wird 
sofort abgeladen und nach Profilen geordnet gelagert, und zwar die 
L-Eisen in der Nahe der L.Eisenstanzen, die Bleche in der Nahe der 
Blechstanzen, sowie die I· und C-Eisen in der Nahe des Gleises, das 
zur Tragerwerkstatt fiihrt. 

Die Langen und Starken der Profile werden nachgepriift und ver­
kehrt geliefertes Material durch das Bestellbureau reklamiert. Jedes 
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Stiick wird dann mit der Auftragsnurnmer, Positionsnummer, Profil­
und Langenangabe versehen. 

Werden nun bestimmte Profile von der Werkstatt gebraucht, so 
werden diese herausgesucht, auf die Transportwagen geladen und der 
Werkstatt zugestellt. Bleche unter 30" Breite miissen meistens erst, 
bevor sie in der Werkstatt verwendet werden konnen, gerichtet werden. 
I-Trager und C-Eisen, die in gro.6en Langen bestellt sind, miissen zu­
nachst unter der Schere, der Sage oder mit dem Schneidbrenner zer­
schnitten werden, bevor sie an die Stanzen kommen. 

Ein besonderer Teil des Empfangslagers dient zur Aufnahme der 
Lagerprofile. Diesem Lager werden auch die von den Auftragen iibrig­
gebliebenen Profile zugestellt. 

Arbeitsverteilung in der Werkstatt. Die Werkstatt tragt alle erhal­
tenen Zeichnungen und Stiicklisten in ein Buch ein und regelt deren 
Verteilung auf die einzelnen Abteilungen der Werkstatt, z. B. geht eine 
Zeichnung zur Hauptwerkstatt, eine andere zur Tragerwerkstatt usw. 

Gelegentlich kann z. B. das Material fiir Stiitzen und Dachbinder 
in einer Werkstatt gestanzt werden und einer anderen zum Zusammen­
bauund Vernieten iibergeben werden. Aile Anordnungen sind mit 
Riicksicht auf die Einrichtung und gleichmaBige Verteilung auf die ein­
zelnen Maschinen zu treffen. 

Der Betriebsleiter hat von Zeit zu Zeit festzustellen, in welchem 
Umfange die Anlieferungen des Materials erfolgt sind. Ist das Material 
fiir verschiedene Zeichnungen vorhanq.en und mit Riicksicht auf die 
Lieferfrist die Inangriffnahme der Werkstattarbeit erforderlich, so ord­
net· er den Beginn der Bearbeitung an. Auftrage mit kurzer Lieferzeit 
konnen wegen Fehlens des Materials oft nicht in der Werkstatt in An­
griff genommen werden, wahrend solche mit langerer Lieferfrist vor­
zeitig begonnen werden mUssen, um die Werkstatt voll ausnutzen zu 
konnen. Dadurch, daB der Betriebsleiter mit allen Abteilungen der 
Werkstatt rege Fiihlung behii.lt, wird es ihm leicht sein, ~ie einzelnen 
Auftrage in den Produktionsgang einzuschalten. 

Transport des Materials zur Werkstatt. Die mit der Beaufsichtigung 
der einzelnen Maschinen beauftragten Meister fordern von Zeit zu Zeit 
Material an, urn den ununterbroohenen Gang der Maschinen fiir die 
vorgesehene Arbeit zu gewahrleisten. Die L -Eisen gehen unbearbeitet 
zu den Stanzen. Bleohe werden, wie bereits erwahnt, erforderlichenfalls 
geriohtet und I-Eisen und C-Eisen auf genaue Langen geschnitten. 

Das von der Werkstatt benotigte Material wird auf kleinen sohmal­
spurigen Plattformwagen gefordert. Bei groBen Stiicken werden zwei 
solcher Wagen gekoppelt, die von Hand gesohoben werden. Zuweilen 
sind die Gleise auoh mit geringem Gefalle verlegt, was das Zulaufen der 
beladenen Wagen erleiohtert. 
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Von den Wagen wird das Material mit Hille eines Laufkrans, der 
gewohnlich 10 t Tragfahigkeit besitzt, emporgehoben und zur Maschine 
gebracht. Abb. 173 zeigt einen solchen Kran in dem Augenblick, wo er 

Abb.173. Elektrischer Laufkran. 

L -Eisen zur Maschine fahrt. Au Stelle solcher Laufkrane sind oft auch 
Konsolkrane (nach Abb. 174) zweckmaBig, die aus einem an einer Stiitze 

befestigten Dreharm mit von Hand, elek­
trisch oder pneumatisch betriebener Lauf­
katze bestehen. 

v 

Hauptmaterial (main material). Alles 
Material in Langen von 10' und mehr wird 
bekanntlich als Hauptmaterial bezeichnet, 
ausgenommen I-Eisen und C-Eisen. Zu 
ihm zahlen z. B. Gurtwinkel von Blech­
tragern, Stutzenprofile, Profile von 'Fach­
werkstaben, Stegbleche, Behalterbleche, 
Fahrbahnabdeckungen, .i-Eisen, L -Eisen 
in Langen von mehr als 10'. 

Die L -Eisen, die zur gewohnlichen 
_ LL--'-''--____ -,-____ Stanze kommen, sind entweder vorge-

Abb.174. KODBoikran. zeichnet oder angekornt und werden nach 
dem Stanzen und Richten genau geschnittenund zur Zulage fiir den 
Zusammenbau weitergeleitet, in gIeicher Weise wird mit den L-Eisen 
verfahren, die fiir die Bearbeitung durch die Vielfachlochstanzen be-
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stimmt sind. Die Bleche, welche gelocht werden sollen, werden in 
ahnlicher Weise behandelt. 

Detailmaterial. Alles Material unter 10' Lange, das als Detailmaterial 
bezeichnet wird, wird geschnitten, gestanzt, mit Positionsbezeichnungen 
versehen und in der Nahe der Zulage aufgestapelt, bis der Zusammenbau 
beginnt. Bei Werkstatten von geringer Leistungsfahigkeit wird das 
Detailmaterial erst nach der Bearbeitung des iibrigen Materials' an die 
Maschinen gebracht, da diese samtlich zuerst fiir die Bearbeitung des 
Hauptmaterials verwendet werden. 

Trager. I- und C-Eisen mit und ohne Anschliisse, wie sie fiir Funda­
mentroste, Decken, Dacher von Hochbauten oder Fahrbahntrager bei 
Briicken Verwendung finden, werden in der Werkstatt kurz als Trager 
bezeichnet. Sie werden vom Meister der Tragerwerkstatt angefordert, 
und, nachdem sie auf dem Lager genau zugeschnitten worden sind, in 
die Werkstatt geschickt und in der Tragerwerkstatt angezeichnet und 
gestanzt oder auch direkt nach den Schablonen gestanzt. Etwaige Aus­
klinkungen werden dann auf der Ausklinkmaschine vorgenommen. Nach 
dem Stanzen und Ausklinken ist das AnschluBmaterial mit dem iibrigen 
zusammenzulegen, nachzupriifen und dann zu vernieten. Alles nicht 
zu nietende Material wird sofort zum Versandlager gebracht und dort 
abgenommen, wahrend die iibrigen Teile auf der Zulage von den Ab­
nahmebeamten des Kunden abgenommen werden, worauf es abgestem­
pelt, gestrichen und zum Versand fertiggemacht wird. 

Zulage. Nach Fertigstellung aller Einzelteile werden diese zur voll­
standigen Konstruktion unter Verwendung von Schrauben zusammen­
gelegt. Die aufzureibenden Locher werden aufgerieben, wobei der 
Lochdurchmesser l/ia'" groBer wird;' als der Nietschaftdurchmesser 
betragt. 

Vernieten. Das Vernieten der Stehbleche bei Blechtragern, einwandi­
gen genieteten Stiitzenquerschnitten und anderen ahnlichen Konstruk­
tionsteilen erfolgt durch hydraulische Nietmaschinen. Kopfplatten von 
Blechtragern oder Lamellen von Stiitzen werden mit Hille von pneu­
matischen Nietpressen genietet. Konnen Nietpressen nicht verwendet 
werden, so werden PreBlufthammer benutzt. 

Sonstiges. Zuletzt werden, falls es notwendig ist, die Enden der 
Blechtrager und Stiitzen gefrast, die Locher fiir die Gelenkbolzen ge­
bohrt und die mit dem PreBlufthammer zu schlagenden Niete einge­
zogen. Die fertigen Teile werden dann zur Abnahme und zum Anstrich 
zum Versandlagerplatz gebracht, wozu meistens kleine, von einem Mann 
geschobene Transportwagen benutzt werden. Bei schweren Stiicken 
werden die Wagen entweder von mehreren Leuten geschoben oder kleine 
Benzin- oder elektrische Lokomotiven benutzt. In Abb.175 ist eine 
solche elektrische Lokomotive dargestellt. 

Dencer, Eisenbau. 14 
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Sollen die Bauteile in der Werkstatt vormontiert werden, so werden 
die fertigen, vernieteten nnd bearbeiteten Einzelteile auf einer besonde­
ren Zulage mit Hilfe eines Krans zusammengelegt und ausgerichtet, 
die Locher fur die Montageniete aufgerieben und die Stolle der An­
schliisse signiert, dann wieder auseinandergenommen und versandt. 

Abb.175. Elektrische Lokomotive. 

Auf der Zulage fUr den Zusammenbau kann die Vernietung, falls 
notwendig, auch mit dem PreBlufthammer geschehen. Blechtragerbruk­
ken bis zu 60' Lange werden oft vollstandig zusammengebaut zum Ver­
sand gebracht, ebenso werden Drehbrucken in gleicher Weise zusammen­
gebaut bis auf die Laufri~der, die auf der Baustelle des genauen An­
passens wegen eingebaut werden mussen. 

Walztragerbrucken, eiserne Schornsteine, kleinere Behalter, Erz­
bunker u. a . werden meistens vollstandig auf der Zulage zusammen­
genietet. 

Priifung, Anstrieh, Versand. Bevor die fertigen Eisenbauteile ver­
schickt werden, werden sie genau nachgesehen, abgenommen und darauf­
hin gestrichen. Besondere Abnahmebureaus werden meistens yom Auf­
traggeber fUr die Priifung der abzunehmenden Konstruktion verpflich­
tet. Die Priifung erstreckt sich auf die Materialgute, das Vorhandensein 
der erforderlichen Querschnitte und Anschlusse, sowie die Gute der Be­
arbeitung. Die gepruften Teile werden abgestempelt und fUr den Versand 
freigegeben. Teile, die nicht vorschriftsmaBig oder fehlerhaft sind, mus­
sen sofort ersetzt werden oder in Zweifelsfallen dem Ingenieur des Be­
stellers zur Entscheidung vorgelegt werden. Die Art und Gute des 
Anstrichs wird yom Besteller festgesetzt. Die Bauteile werden mit der 
Drahtbiirstemit Benzin oder Sandstrahlgeblase gereinigt, bevor der 
Anstrich entweder mit dem Pinsel oder mittels Spritzpistolen aufge­
bracht wird. 
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Der Versand hat fur eine ausreichende und nicht zu fruhzeitige 
Wagengestellung zu sorgen, damit Wagenstandgelder vermieden wer­
den. Teile, die versandbereit, aber aus irgendeinem Grunde noch nicht 
verschickt werden sollen, werden auf geeigneten Lagerplatzen langs der 
Gleise aufgestapelt und in Listen eingetragen, um fur spateren Versand 
schnell bereit zu sein. 

XVIII. Eingang des Materials. 
Die Walzwerke stellen ihr Walzprogramm nach den vorliegenden 

Auftragen unter Berucksichtigung der einzelnen Profile auf und geben 
dieses von Zeit zu Zeit bekannt. Bei jeder Abwalzung werden Proben 
fiir die metallurgische Untersuchung entnommen, um nachzuweisen, daB 
das Material den Bedingungen des Bestellers entspricht. 1st das Ma­
terial auf dem Walzwerk abgenommen, so wird auf jedem Stuck die 
Nummer der Abwalzung und Querschnittbezeichnung mit Farbe ver­
zeichnet. 

Wenn die Waggons mit dem Material yom Walzwerk abgehen, erhiilt 
die Eisenbauanstalt eine Versandaufstellung mit der Auftragsnummer, 
Nummer der Abwalzung, Stuckzahl und Positionsbezeichnung, eine 
gleiche Aufstellung, in der die Preise sowie Frachtkosten hinzugefiigt 
sind, folgt spater. 

Abladen. Fur das Abladen und Stapeln des Materials werden Krane 
mit 5-10 t Tragfahigkeit verwendet. Mit Rucksicht auf die Lange der 
Blechtragergurtwinkel und Kopfplatten solI die Breite des Empfangs­
lagers moglichst 90-100' betragen. Bei groBeren Langen hilft man sich 
durch Schraglegen des Materials unter Verwendung zweier Krane. 

Die Materialanordnung beim Abladen ist so, daB das Material auf 
dem Empfangslager in der Nahe der Maschinen zu liegen kommt, die 
es zuerst bearbeiten sollen, z. B. werden Lamellen in der Nahe der Richt­
maschinen und Stanzen, die Stehbleche nahe bei den Vielfachlochstanzen, 
L -Ei$en neben den Winkeleisenstanzen, 1- und C-Eisen, bei den 
Tragerscheren usw. aufgestapelt. Ein Vergleich der Frachtbriefe mit 
den Bestellungen ist notwendig, ebenso Nachmessen der Querschnitte 
und Langen; auch wird das Material, nachdem es geordnet worden ist, 
genau auf fehlerhafte Stellen, wie Dopplungen, Risse, Buckel und ab­
geblatterte Stellen, nachgepruft. Jedes Stuck wird an einem Ende mit 
Farbe gekennzeichnet, namlich mit der Auftragsnummer, Positionsnum­
mer, Querschnitts- und Langen bezeichnung, so daB diese von den Gangen 
zwischen den Pfeilern des Lagers lesbar sind. Gleiche Stucke werden 
zusammen gelagert. 

Die Listen uber das eingegangene Material mussen sorgfaltig gefuhrt 
werden, um 1rrtumer fruhzeitig festzustellen. Werden diese erst in der 

14* 
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Werkstatt erkannt, so sind sie schwer zu beseitigen; meistens vergeht 
viel Zeit, bis Ersatzmaterial herbeigeschafft ist. Besondere Aufmerksam­
keit ist geboten, wenn groBe Stuckzahlen einer Position bestellt sind 
und diese in verschiedenen Sendungen verschickt werden. 

Auch die Uber- oder Unterlangen der einzelnen Stucke sind festzu­
stellen; in letzterem Fall ist beim Konstruktionsbureau nachzufragen, 
'-ob die kurzer gelieferten Stucke verwendet werden konnen, andernfalls 
ist ein Ersatzstuck beim Walzwerk anzufordern. 1st der Prozentsatz 
des zu kurz gelieferten Materials mehr als 1 v H der Gesamtbestellung, 
so wird dem Walzwerk nur der Preis fiir Lagermaterial bezahlt. 

Universaleisen und . bleche. Lamellen und Stehbleche von 
Blechtragern, Stutzen und Gurtungen werden bis zu 30" Breite ge-

Abb.176. Blechrichtmaschine. 

wohnlich als Universaleisen bestellt, d. h. als vierseitig gewalztes Eisen. 
Einige wenige Walzwerke walzen Universaleisen bis einschlieBlich 60" 
Breite, doch ist dies eine Ausnahme. Die Universaleisen weisen mei­
stens eine leichte Krummung auf ; zulassig ist eine solche von lis" auf 
5' Lange. Diese gekriimmten Universaleisen sind vor dem Stanzen zu 
xichten. In Abb: 176 ist eine Richtmaschine dargestellt, die das zu 
xichtende Material mehrmals durchlaufen muB. Bleche von mehr als 
24" Breite konnen nicht mehr gerichtet werden und mussen bei zu 
starker Kriimmung zerschnitten und gestoBen werden. 

Bleche werden in warmem Zustand zugeschnitten. Hierher gehoren 
im allgemeinen aIle Bleche von mehr als 24" Breite, die als Stegbleche, 
Knotenbleche, Boden- und Behalterbleche verwendet werden. 



Lagermaterial. 213 

Lange Bleche werden, falls die Enden keine Bearbeitung erfahren 
sollen, in den benotigten Langen bestellt, fiir etwaige Bearbeitung der 
Enden ist ein entsprechender Zuschlag zu machen. Kurze Bleche wer­
den in kombinierten Langen bestellt und vor dem Stanzen zugeschnitten. 

Abb. 177. Tragerschere. 

1- nnd C-Eisen. Ebenso werden I -und C-Eisen meistens in ge­
nanen Langen bezogen. Lagermaterial und kurze Stiicke, die kombi­
mert bestellt sind, werden vor der Bearbeitung in der Werkstatt auf der 
Profilschere geschnitten. Ein 
Bild einer solchen Profilschere 
gibt Abb.l77 wieder, Abb. 178 
ein Schema dieser Schere. Das 
Schneiden geschieht von Steg­
mitte nach den Flanschen zu 
unter Bildung eines Schnittstrei­
fens von P/4" Breite. GroBere Abb.178. 

Profile liber 15" Hohe bzw. 601bs.jFuB Gewicht miissen mit der Sage 
bzw. mit dem Schneidbrenner geschnitten werden. 

Lagermaterial. Eine Reihe von Profilen wird standig fiir alle 
Arten von Konstruktionen gebraucht und fiir den laufenden Bedarf 
auf Lager gehalten. Zu kurze oder unbrauchbar gewordene Stiicke 
konnen schnell aus dem Lagermaterial ersetzt werden, dringende 
Auftrage, bei denen eine Bestellung auf dem Walzwerk zu groBer 
Zeitverlust bedeuten wiirde, werden mit Lagermaterial ausgefiihrt. 
Da bei diesem jedoch ein groBerer Verschnitt eintritt und das Vor-
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halten eines Lagers Zinsen kostet, ist ein hoherer Preis fiir derartige 
Auftrage berechtigt. 

Rostschutz. Die Frage, wie das lagernde Material gegen Zerstorung 
zu schiitzen ist, ist von groBer Bedeutung und bereitet den Betriebs­
leitern manche Sorge. In feuchten Gegenden rostet das Eisen schneller 
als in trockenen. Die Nahe des Meeres ist ungiinstiger als die eines 
Binnensees mit SiiBwasser. 

Es ist schon oft die l!'rage erortert worden, wie lange Eisen ohne 
Anstrich liegen kanI)., ohne zu rosten. Natiirlich spielen dabei, wie be­
reits erwahnt, die klimatischen Verhaltnisse der Gegend, in welcher das 
Werk liegt, eine Rolle. Beispielsweise kann Eisen in Chikago, das einen 
Binnensee in der Nahe hat, iiber 3 bis 4 Monate lagern, ohne zu rosten. 
Nach 9 bis 10 Monaten rostet dann die Walzhaut ab, was ohne Schaden 
fiir das Eisen geschehen kann. Nach einem Jahr wird freilich schon die 
Oberflache angegriffen, womit die Zerstorung ihren Anfang genommen 
hat. Darum diirfte das Eisen in dies em Fall nicht langer als 9 Monate 
lagern. 

1m allgemeinen wird das Walzwerkeisen bereits im Verlauf von 
4 Monaten nach Eintreffen verbraucht, dagegen verlangt das Lager­
material schon MaBnahmen zur Rostverhutung. 

Oft iiberdacht man ein solches Lager, was kostspielig und nicht 
immer moglich ist. Billiger ist es schon, nur das Eisen zu bedecken 
oder das Eisen mit Leino] zu bestreichen, welcher Schutz 7 bis 8 Mo­
nate vorhiilt. Ein anderer Weg ist der, das Lagermaterial stets nach 
dem Alter zu verwenden, zuerst immer die altesten Stucke herauszu­
suchen und diese durch neue zu ersetzen. 

XIX. Herstellung der Schablonen. 
Die Herstellung der Sehablonen wird in den einzelnen Werken ver­

schieden gehandhabt. In einigen werden fiir samtliche Konstruktionsteile 
Schablonen angefertigt, andere stellen sie nur fiir die Teile her, die nicht 
unter Anwendung der Vielfachlochstanzen bearbeitet oder nicht direkt 
auf dem Eisen angezeichnet werden konnen. Die anzuwendende Me­
thode hangt von der Einrichtung der Werkstatt und ihrer Betriebs­
weise abo Bei einer Reihe yon Werken ist es ublich, vollkommen durch­
gearbeitete Werkstattzeichnungen in die Vorzeiehnerei zu schicken, 
wahrend bei anderen die Vorzeichner die NaturgroBen aufzeichnen, 
sowie die Nietabstande festlegen mussen. 

Anordnung und Einriehtung der Schablonenmacherei. Diese Ab­
teilung solI sowohl von der Werkstatt als auch von den Konstruktions­
bureaus leicht zu erreichen sein, damit etwaige Fehler schnell vom 
Zeichensaal berichtigt bzw. fehlende Angaben eingeholt werden konnen. 
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Die Raume miissen gut beleuchtet, heizbar und so sauber wie moglich 
sein. Eine Vernachlassigung einer dieser Grundbedingungen racht sich 
durch schlechte Qualitat und geringe Arbeitsleistung. GroBe Fenster 
in den Wanden, sowie Oberlichter oder Sheddachanordnung zur Er­
zielung einer ausreichenden Beleuchtung fiir den Innenraum miissen 
vorhanden sein, ebenso wie fiir gute Liiftung gesorgt werden muB. 
Ein Raum dient zur Aufnahme der Arbeitstische und Holzbearbei­
tungsmaschinen, in einem anderen werden groBere Schablonen herge­
stellt. Gestelle zum Ablegen des Schablonenmaterials und der fertigen 
Schablonen fiir Normalteile sind zweckmaBig langs derWande aufzu­
stellen. 

Ausriistung. Jedem Schablonenmacher wird ein Arbeitstisch mit 
Werkzeugen, wie BandmaB, StahlmaBstab, Zeichenwinkel in verschie­
denen GroBen, Reibahlen, StreichmaBe, Kreide, Bleistifte, Farbpinsel, 
zugewiesen. Handarbeit ist nach Moglichkeit durch Verwendung von 
Maschinen einzuschranken. 

Hobelmaschinen, Schlichthobel, Kreissagen, Bandsagen fiir die 
Holzbearbeitung, Papierscheren zum Schneiden der Schablonen, 
Papierstanzen, Bohrmascliinen zum Herstellen der Nietlocher in den 
Holzschablonen, Schmirgelscheiben und Schleifsteine zum Scharfen 
der Werkzeuge gehoren zur notwendigen Ausriistung der Schablonen­
macherei. 

Zeichnungen. Die Zeichnungen werden in einer Art ausgefiihrt, wie 
es der Werkstatteinrichtung und ihrer Betriebsweise entspricht. Die 
Praxis des Zeichensaales ist ganz auf den Betrieb und seine wirt­
schaftlichste Ausnutzung eingestellt. In kleinen Betrieben mit Ein­
fachlochstanzen wird das Material entweder nach Schablonen gestanzt 
oder direkt nach den Zeichnungen vorgezeichnet. Die wirtschaft­
lichste Methode bei der Anfertigung der Zeichnungen ist, diese nur 
mit den HauptmaBen zu versehen, die Stiicklisten aufzl:lstellen 
und die notwendige Nietzahl anzugeben. Derartige Zeichnungen ge­
niigen fiir Hochbauten, Fabrikbauten und ahnliche Bauwerke, sind 
aber ungeeignet fUr Eisenbahnbriicken, da die Eisenbahngesellschaften 
genaue Zeichnungen verlangen, die alle Nietabstande und DetailmaBe 
enthalten, urn spatere Ausbesserungen und Verstarkungen leichter vor­
nehmen zu konnen. 

Fiir einen Betrieb mit modernen Vielfachlochstanzen und sonstiger 
guter Ausriistung und groBer Leistungsfiihigkeit miissen allerdings 
genau durchgearbeitete Zeichnungen mit samtlichen Nietabstanden usw. 
angefertigt werden. Dieses ist auch mit Riicksicht auf die Bearbeitung 
der einzelnen Stiicke in den v~rschiedenen Abteilungen der Werkstatt 
erforderlich, urn genaues Passen beim Zusammenbau zu ermoglichen, 
urn so mehr, da die Locher in den Tragern nach dem BandmaB, die 
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Locher in den Anscbliissen vielleicht nach Schablonen, andere Teile 
auf den Vielfacblochstanzen gestanzt oder auch direkt auf dem 
Werkstiick vorgezeichnet werden. Erst beirn Zusammenbau kommen 
Febler zum Vorschein. Es ist daher erforderlich, daB die Zeichnungen 
bis ins kleinste durchgearbeitet sind, um genaues Passen zu gewahr­
leisten. Allerdings kommen zuweilen Konstruktionen mit derart ver­
wickelten Einzelheiten vor, daB dieseMethode nicht am Platze ist und 
daher nicht vollstandig durchgearbeitete Zeichnungen zur Werkstatt 
gegeben werden und die Vorzeichner entweder die NaturgroBen auf­
zeichnen und hiemach die Schablonen herstellen, oder die Details 
auf dem ReiBboden aufzeichnen und dann die Werkstattzeichnungen 
erganzen. Wie in jedem Einzelfalle verfahren wird, richtet sich 
nach der Art der Konstruktion, sowie der Menge der in den Zeichen­
salen und der Werkstatt vorliegendenArbeit. 

Material fUr die Schablonen. Friiher wurden samtliche Schablonen 
aUS Holz hergestellt. Doch suchte man bei dem infolge des steigenden 
Verbrauchs eintretenden Anziehen der Holzpreise nach Ersatzstoffen und 
begann Papierschablonen zu benutzen, fiir welche verschiedene Arten 
von Papier verwendet werden. Das Papier daff sich nicht verziehen und 
muB trotzdem billig sein. 

Holzschablonen verwendet man des hohen Preises wegen nur, wo 
Papierschablonen unzweckmaBig sind. Man verwendet in diesem Fall 
moglichst astfreies, zweiseitig bearbeitetes, weiches Kiefernholz von 
%." Starke. Es wird gewohnlich fiir Winkel iiber 2'6" Lange, ein 
Schenkel aus Holz, der andere aus Papier angefertigt, femer fiir ge­
kriimmte Winkel, fiir groBe Bleche und fiir Schablonen von Winkeln, 
die gebohrt werden sollen, verwendet. 

Die drei am haufigsten zur Verwendung kommenden Papiersorten 
sind: 

1. "Monroe"-Papier, Hersteller: "Consolidated Paper Company" in 
Monroe, Michigan; 

2. "River Raisen"-Papier, Hersteller: "River Raisen Paper Com­
pany" in Monroe; 

3. "Fay Nr.IO"-Papier, Hersteller: "West-Jersey Manufacturing 
Company" in New-Jersey. 

Das "Monroe"-Papier ist hellgrau und nahezu lis" stark, sein Ge­
wicht 0,454Ibs. pro QuadratfuB und kostet 4,59 Cents pro lb. Eine Tonne 
Papier dieser Art hat 4405 QuadratfuB. Demnach kostet eine Tonne 
91,80 Dollar, bzw. ein QuadratfuB 2,125 Cents. Dieses Papier arbeitet 
sehr wenig und ist daher fiir Schablonen gut geeignet, aber wegen seiner 
hohen Kosten nur zu verwenden, wenn, der Gebrauch billigen Papiers 
unzweckmaBig sein wiirde, wie z. B. bei Schablonen fiir Bleche bis 
12 QuadratfuB und fiir L -Eisen bis 10' Lange. 
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Das "River-Raisen"-Papier ist gelblich und uber l/lS" dick, wiegt 
0,23Ibs. pro QuadratfuB und kostet 3,95 Cents pro lb. oder 79 Dollar 
pro Tonne. Eine Tonne Papier hat 8695 QuadratfuB, somit kostet 
ein QuadratfuB uber 0,9 Cent. Es schwindet in der Querrichtung, 
was bei der Herstellung der Schablonen dadurch zu beriicksichtigen ist, 
daB die langere Seite der Schablonen in die Langsrichtung des Papiers 
zu legen ist. Wegen seines Schwindens kann diese Papiersorte nur fUr 
kleinere Schablonen verwendet werden und wird im. allgemeinen bei 
Schablonen fUr L-Eisen bis 2'6" Lange und fUr Bleche bis 2 Quadrat£uB 
benutzt. 

Das "Fay Nr. lO"-Papier ist von roter Farbe und uber 0,02" stark, 
wiegt 0,072Ibs. pro QuadratfuB und kostet 38,2 Cents pro lb. oder 
763,89 Dollar pro Tonne. Eine Tonne hat 27778 Quadrat£uB, d. h. 
ein QuadratfuB dieses Papiers kostet 2,75 Cents. Es schwindet 
und wellt sich und kann trotzdem oft ganz gut fUr groBere Schablonen 
von Blechen verwendet werden. Da es gebrauchlich ist, eine Skizze 
mit den Abmessungen des Bleches auf der Schablone aufzutragen, 
kann das Arbeiten des Papiers festgestellt und die Schablone be­
richtigt werden. 

Verwendung der Schablonen. Das Material wird nach den Schablonen 
in den richtigen Abmessungen zugeschnitten und die Anordnung der 
Nietl6cher festgelegt. Fruher wurde fUr jedes Stuck eine Schablone 
angefertigt, falls es nicht moglich war, eine Schablone fUr mehrere 
gleichartige Teile zu verwenden. Gegenwartig werden Schablonen nur 
noch fur ganz wenige Teile angefertigt, da man Teile, die nur einmal 
vorkommen, gleich auf dem Eisen vorzeichnet oder bei Verwendung 
von Vielfachlochstanzen keine Schablonen notwendig hat, deren Kosten 
sich im. Laufe der Zeit beirn Steigen der Holzpreise dauernd erhohten. 
Zur Zeit hat man die Verwendung der Schablonen derart eingeschrankt, 
daB z. B. fUr ein neuzeitlich eingerichtetes Werk mit einer monatlichen 
Erzeugung von 10000 Tonnen nur etwa 25 Schablonenmacher notwendig 
sind, welche Zahl sich nach der Art der Konstruktionen natUrlich 
andern kann. 

Die Ausfiihrung der Schablonen hat sich wie die der Zeichnungen 
der Einrichtung und Betriebsweise der Werkstatt anzupassen. In einer 
Werkstatt mit Vielfachlochstanzen und Maschinen fur den modernen 
Briickenbau miissen Schablonen fUr das Detailmaterial und alles nicht 
fUr die Vielfachlochstanzen geeignete Hauptmaterial angefertigt werden. 
FUr Stehbleche, Gurtlamellen und L -Eisen, die auf den Vielfachloch­
stanzen bearbeitet werden, sowie Teile, die direkt auf dem Material 
vorgezeichnet werden konnen, werden keine Schablonen ange£ertigt, 
ebenso nicht fUr C- und I-Eisen, die nach einem BandmaB gestanzt 
werden. 
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Bezeichnung der Schablonen. Als Bezeichnung der Schablonen sind 
die bereits in Abschnitt IX, bzw. X, S. 73 und 109 aufgefiihrten 
Positionsbezeichnungen zu wahlen. 

Diese Bezeichnungen werden in dreierlei Weise, wie bereits fruher 
beschrieben, angewendet. 

l. Bei Positionen, die nur auf einer einzigen Zeichnung vorkommen, 
wird z. B. folgende Bezeichnung gewahlt: 3215, 4 L 31/ 2 X 31/ 2 X % 
X 3'6" kb, Pos. 41, Bl. 5, worin 3215 die Auftragsnummer, 4 L 31/ 2 

X 3% X 3/S X 3'6" die i\.nzahl und Querschnittsbezeichnung, sowie 
Lange der Winkel bedeutet, k darauf hinweist, da.B es sich um einen 
einseitig eingepa.Bten Aussteifungswinkel handelt, wahrend Pos. 41 die 
Bestellposition und Bl. 5 die Zeichnungsnummer bedeutet. 

2. Bei Positionen, die Il;uf mehreren Zeichnungen vorkommen, wird 
die Seite der Stuckliste angegeben, auf der die betreffende Position 
aufgefuhrt ist, z. B. 3215, 16 Bl. 18 X % X 2' 3" pc. 15, Pos. 82. 

3. Bei Anwendung des X-Normalsystems (s. Abschnitt X) werden 
die Schablonen der auf mehreren Zeichnungen sich wiederholenden 
Positionen mit den gleichenBezeichnungen wie auf den Zeichnungen 
versehen. Dieses X-Normalsystem wird hauptsachlich fiir Hochbauten 
angewendetunddie einzelnen Stucke mit bl x, b2x, b3x usw. oder t2x, 
t3 x usw. bezeichnet. Die Anzahl gleicher Positionen wird fiir jedes 
Stockwerk angegeben, um mit einer einmaligen Anfertigung der Scha­
blonen auszukommen, die meistens auch fiir die gleichen Positionen 
der ubrigen Stockwerke wieder verwendet und neubezeichnet werden. 

Schablonen. Als Material fur Schablonen wird, wie bereits erwahnt, 
Holz oder Papier oder eine Kombination beider verwendet. In der Art 
und Weise der Schablonenherstellung gibt es mancherlei Unterschiede. 

Doch ist der Verwen­
dungszweck stets der 
gleiche, namlich, das 

£:Ij".NKiefernholz Material fiir die Werk-
2L6~k~~~'~'~~'aa~ 15116 -f±+!ttl statt zum Anzeichnen, 

Schneiden und Stanzen 

Abb. 179. Schablonen. 

vorzubereiten, wobeialle 
Ma.Be und Locher im 
richtigen Ma.Bstab auf­
getragen werden und die 
Schablonen die Posi­
tionsbezeichnungen der 
anzufertigenden Stucke 

erhalten. Als Schablonenmaterial wird das billigste, fUr den betreffen­
den Zweck geeignete Material gewahlt, z. B. fiir kurze Winkel und 
Bleche Papier, fiir langere Winkel Holz . und Papier (fiir einen 
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Schenkel Holz und fiir den anderen Papier, s. Abb. 179 oben). Holz 
wird nur dort gebraucht, wo Papier nicht genugt. 

Fiir "main material", welches unter die Vielfachlochstanzen kommt, 
werden Holzstabe Von 3/4" Starke und 4" Breite, die mit Wasserfarbe 
gestrichen und die Nietteilung mit Bleistift aufgetragen zeigen, gebraucht. 
Nach Gebrauch konnen diese Schablonen abgewaschen und erneut 
verwendet werden. Eine 
solche Schablone fiir ein 
I- -Eisen zeigt Abb. 180. 
Die mit X bezeichneten 
NietlOcher Hegen auf 
dem inneren StreichmaB 
und die mit 0 bezeich-
neten auf dem auBeren 

~Ho/ZSchab/one 

Abb. 180. Holzschablone. 

StreichmaB. In manchen Werkstatten werden bei Verwendung von 
Vielfachlochstanzen diese in einfachen Fallen ohne Benutzung von 
Holzschablonen eingesteilt. 

Bei Stehblechen von Blechtragern mit abgerundeten Enden oder 
mit nicht parallelen Gurtungen, deren Locher infolge dieser Anordnung 
nicht aIle mittels Vielfachlochstanze hergestellt werden konnen, werden 
fur die ubrigbleibenden Locher besondere Schablonen hergestellt, und, 
nachdem das Stehblech die Vielfachlochstanze durchlaufen hat, diese 
von der Schablone durchgekornt und auf den gewohnlichen Stanzen 
hergestellt. 

Regeln fUr die Herstellung der Schablonen. Die folgenden Regeln gelten 
vornehmlich fiir Werke mit neuzeitlicher Einrichtung. Abweichungen hiervon 
konnen zweckma.6ig sein, sollten aber stets auf den Zeichnungen besonders ver­
merkt werden. 

1. FUr das Detailmaterial sind, falls es auf den Zeichnungen nicht anders 
vorgeschrieben ist, stets Schablonen herzustellen. 

2. Zum Detailmaterial rechnet man alle Stucke unter 8' Lange, falls sie fUr 
die Tragerwerkstatt bestimmt sind, und unter 10' Lange fiir alles ubrige. Nicht 
dazu zu zahlen sind'1- und C-Eisen, ohne Rucksicht auf die Lange. 

3. Schablonen fiir L -Eisen bis 2' 6" Lange sind aus Papier herzustellen, 
bei langeren L -Eisen ist fUr den einen Schenkel Holz, fUr den anderen Papier 
zu nehmen (s. Abb. 179). 

4. Schablonen fiir leicht gebogene Winkel werden gerade hergestellt, erst 
bei groBerer Krummung werden sie gebogen angefertigt (bei mehr als 11/2" Stich 
.auf 12"). 

5. Fiir stiirkere Krummungen, mit einem Stich von mehr als 21/ 2" auf 12", 
sind statt der L -Eisen gekriimmte Bleche zu verwenden. 

6. Bei Schablonen fiir Versteifungswinkel von mehr als 2' 6" Lange und 
.symmetrischer Nietteilung wird ein Ende als oberes bezeichnet und darf nicht 
verwechselt werden. FUr. spiegelgleiche Versteifungswinkel wird nur eine Scha­
blone angefertigt. 

7. Schablonen fiir doppelte Aussteifungswinkel, die mit den abstehenden 
Schenkeln zusammengenietet werden, werden fUr die Bearbeitung an den einzu-
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passenden Enden 3/32" linger hergestellt und mit "D" bezeichnet. Dasselbe­
gilt fiir Aussteifungswinkel, an deren abstehenden Schenkeln Bleche angenietet 
werden, falls diese nicht mehr als 10" iiber den Winkel hinausstehen. 

8. Schablonen fiir einfache Aussteifungswinkel von Hochbaukonstruktionen, 
Krantragem, Quer-, J~angstragem und Konsolen sind in genauen Langen an­
zufertigen. 

9. Fiir Briicken, Krane, Drehscheiben ist 1/32" an den einzupassenden Enden 
einfacher Aussteifungswinkel bei der Schablonenherstellung zuzuschlagen. 

10. EingepaJlteAussteifungswinkel fiir I- und C-Eisen erhalten die gleichen 
Zugaben an den einzupassenden Enden. 

11. Bei Schablonen fiir einfache oder doppelte Aussteifungswinkel, die in 
gebogene Teile eingepaJlt werden miissen, ist l/S" an den Enden zuzugeben und 
sind auJlerdem Modellschablonen herzustellen. 

12. Die Schablonenenden einfacher Aussteifungswinkel, die schrag geschnitten 
werden sollen, sind bei groJleren Winkelstarken als 5/ S" mit der Bemerkung: 
"Bearb." zu versehen. " 

13. Die Enden von Schablonen fiir Versteifungswinkel, die in L-Eisen in 
Stirken von 5/16" oder weniger einzupassen sind, erhalten eine Bemerkung fiir 
die Ausrundung. 

14. Die einzupassenden Kanten sind durch emen dicken schwarzen Strich 
zu markieren. 

15. Bei Schablonen fiir Aussteifungswinkel ist die ganze Hohe anzugeben. 
16. Schablonen fiir Teile, die an" den Enden bearbeitet werden miissen, auJler 

bei Versteifungswinkeln, sind entsprechend groJler herzustellen und mit der 
Bemerkung: "Bearb." zu versehen. 

17. Bei Schablonen fiir Bleche ist die Entfemung zwischen den iuJlersten 
Lochern bei mehr als 2' einzuschreiben. 

18. Schablonen fiir gebogene Bleche werden fiir die AuJlenseite des Bleches. 
angefertigt, falls daB Blech 80 gestaltet ist, daJl es beim Stanzen nicht auf den 
FuJlboden aufstoJlen kann, andernfalls miissen sie fiir die Innenseite angefertigt 
werden. Der Stempel der Stanza liegt 3' 6" iiber FuJlboden. 

19. Bei geringer Kriimmung werden die Schablonen gerade hergestellt und 
erst bei groJlerer Kriimmung in der richtigen Form ausgefiihrt. 

20. Die MaJle fiir gekriimmte Gurtplatten werden auf eine Linie bezogen .. 
die um 1/3 der Plattenstirke unterhalb der AuJlenseite liegt. 

21. Schablonen fiir AnschluJlbleche an Stiitzen, die mehr als 9" iiber die 
Stiitze hinausragen, sind genau herzustellen und mit der Bemerkung: "Bearb.'~ 
zu versehen. 

22. Schablonen fiir Blecha, die auf ihrer Ober- oder Unterseite schrag oder 
gerade gehobelt werden, sind mit einer diesbeziiglichen Bemerkung zu versehen. 

23. Schablonen fiir schmale Bleche, deren Lange das 15fache der Breite nicht 
iiberschreitet, sind aus Papier herzustellen. 

24. Konsolbleche an Endquertragem von Briicken liJlt man am Anschlull· 
an den Quertrager um 1/ s" zuriickstehen, falls es nicht ausdriicklich anders vor­
geschrieben ist, und beriicksichtigt dieses bei Herstellung der Schablone. 

25. Versenkte Nietlocher sind alB solche auf den Schablonen durch einen 
schwarzen Kreis anzugeben. Werden die Locher erst vorgestanzt, so brauchen 
Versenklocher nicht auf der Schablone angegeben zu werden. 

26. Schablonen fiir gekriimmte Konstruktionsteile werden fiir samtliche zu­
gehOrigen EinzelteiIe angefertigt. 

27. Schragschnitte und Ausschnitte sind durch punktierte Linien zu kenn­
zeichnen. 
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28. Bei L -Eisen, die zwei Streichmalle aufweisen und die auf den Vielfach­
lochstanzen gestanzt werden sollen, werden die LOcher fiir das aullere StreichmaB 
mit 0 und fiir das innere mit X bezeichnet. 

29. Die Nietlocher von Lamellen mit mehreren Nietrissen werden in gleicher 
Weise wie unter 28 auf der Schablone angegeben. 

30. Schablonen fiir Teile, die vor dem Zusammenlegen gefrast werden sollen, 
sind genau herzustellen und mit der Bemerkung: "Frasen" zu versehen. Sollen 
die Teile erst nach dem Zusammenlegen.gefrast werden, so ist 5/16" fiir die zu 
bearbeitenden Kanten zuzugeben und keine weitere Bemerkung auf die Schablone 
zu setzen. 

31. Sind auf den Zeichnungen zwischen zusammenstollenden Teilen Spiel­
raume vorgesehen, so sind diese bei samtlichen L -Eisen fiir Briicken mit 1/,", 
bei L-Eisen mit Schenkelstarke unter 5/S" fiir Hochbauten ebenfalls mit 1/,", 
fiir starkere L-Eisen mit 3/S" anzunehmen. Spielraum zwischen Blechen wahlt 
man zu l/S". Grollere Spielraume sind nur dann vorzusehen, wenn es auf der 
Zeichnung ausdriicklich vorgeschrieben ist. 

32. Schablonen fiir Flacheisenvergitterungen mit einem Nietrill sind aus 
Holz herzustellen und gerade, mit P/s" Randabstand vom letzten Nietloch an 
den Enden, abzuschneiden. Die Locher sind auf genauen Durchmesser zu bohren 
und die Entfernung zwischen den Mitten der aullersten Nietlocher anzugeben. 

33. Schablonen fiir Stollteile, die ohne Spielraum zusammenpassen sollen, 
sind besonders zu kennzeichnen. 

34. Fiir Langlocher, die durch Stanzen hergestellt werden konnen, ist die 
Mittellinie fiir die Einstellung des Stanzstempels anzugeben. 

35. Locher von mehr als 3" Durchmesser sind aus den Schablonen auszu­
schneiden. bei kleineren ist nur der Mittelpunkt und der Durchmesser anzugeben. 

36. Bei Detailmaterial braucht auch fiir grollere Locher nur die Lochmitte 
angegeben zu werden, falls es sich um Material normaler Starke handelt. 

37. Beim Bohren von Lochern fiir Gelenkbolzen sind folgende Spielraume 
zulassig: 

Bolzendurchmesser 2" bis 4" 1/," auf den Halbmesser 
4" " 6u 

6" ,,10" 
10" ,,16" 
16" und mehr. 

" " 
" 

Auf den Schablonen sind die Bolzendurchmesser und nicht die Lochdurch­
messer anzugeben. 

38. Schablonen fiir Teile, deren Locher spater aufzureiben sind, werden aus 
Papier hergestellt, auIler, wenn die Lange das 12fache der Breite iiberschreitet, 
in welchem Fall Holzschablonen verwendet werd~n. Die Schablonen erhalten 
dabei nachstehend zusammengestellte LOcher: . 

Durchmesser des aufgerlebenen 
Nletloches In Zoll 
13/18 und 15/16 

P/aa " P/16 

PI, "P/18 

P/s 
P/2 
P7/32 

]13/16 
21/33 
217 /32 

Durchmesser des Loches der 
Schablone In ZoU 

P5/64 

]3/s 
P/s 
]8/, 
P3/16 

PIs 
21/S 
23/. 

31/ s 
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xx. Das Vorzeichnen. 
Das Material, welches unter den Vielfachlochstanzen oder direkt 

von den Papierschablonen durchgestanzt wird, braucht nicht vor­
gezeichnet zu werden. Die Menge des vorzuzeichnenden Materials 
hangt von der Werkstatteinrichtung und ihrer Betriebsweise abo 
Bei Werkstatten mit neuzeitlichen Stanzen ist das Vorzeichnen auf 
die Teile beschrankt, die nicht von den Vielfachlochstanzen bearbeitet 
werden konnen, auf Blechtrager mit nicht parallelen Gurtungen, auf 
Knotenbleche mit Diagonalanschlussen, auf Teile mit ringformiger 
Nietanordnung, Treppenkonstruktionen usw. Je nach der Art der Kon­
struktion ist der Umfang des vorzuzeichnenden Materials verschieden, 
schwierige Konstruktionen und solche mit einer geringen Zahl gleicher 
Teile werden mehr Vorzeichnerarbeit erfordern. In kleineren Werk­
statten ohne Vielfachlochstanzen wird samtliches Material vorgezeichnet. 
Das Anzeichnen des Materials kann entweder mittels Schablone (a) 
oder durch direktes Anzeichnen auf dem Material geschehen (b). 

a) Wenn die Abwickelung eines Auftrags so weit fortgeschritten 
ist, daB das Material an die Maschinen kommen kann, priift der Meister, 
der das Vorzeichnen des Materials zu leiten hat, die ihm von der Scha­
blonenmacherei ubergebenen Schablonen und ordnet das Vorzeichnen 
des Materials an. Die mit der Auftragsnummer, Profilbezeichnung 
und Positionsnummer versehene Schablone wird auf dem zugehorigen 
Werkstuck befestigt, die Schnitte mit Kreide angegeben und die Niet­
lochmitte durchgekornt. Das Stuck wird dann mit der Auftrags- und 
Positionsnummer versehen, bei Detailmaterial wird die Signierung fur 
den Zusammenbau aufgebracht und das Stuck zur Stanze geschickt. 
Stehbleche fiir Blechtrager mit nicht parallelen Gurtungen, wie sie 
z. B. bei Drehbrucken, Quertragern usw. gelegentlich vorkommen, 
konnen nur zum Teil auf den Vielfachlochstanzen gestanzt werden. Fiir 
die restlichen Locher werden besondere Schablonen angefertigt. Das 
Lochen erfolgt dann auf den gewohnIichen Stanzen. 

b) Das Vorzeichnen ohne Verwendung von Schablonen ist bei 
solchem Material vorzunehmen, das nur einmal in der Konstruktion 
vorkommt, wobei es am zweckmaBigsten ist, wenn die Zeichnungen 
nicht volIstandig durchgearbeitet sind, sondern nur die HauptmaBe 
und Anzahl der Niete enthalten, z. B. bei Treppentragern, Konsolen, 
Tragern mit schragen Anschliissen, groBen Knotenblechen, konischen 
Schornsteinringen usw., die nur einmal vorkommen. 

Der Wert dieses Verfahrens wird besonders erhoht, wenn der Vor­
zeichner geschickt und erfahren ist. AuBerdem wird hierbei das Her­
stellen der Schablonen ers:part. 
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Es gibt Werkstatten, die sich auf komplizierte Konstruktionen, 
welche von den meisten Werken nicht begehrt werden, besonders ein­
stellen und erfahrene Vorzeichner haben, die diese Arbeit nach ganz 
generellen Zeichnungen ausfiihren. 

XXI. Stanzen, Anfreiben und Bohren. 
Die Vertragsbedingungen schreiben meistens genau vor, welche 

Locher zu stanzen, welche vorzustanzen und aufzureiben oder welche 
zu bohren sind. Bei Hochbaukonstruktionen und untergeordneten 
Briickenbauteilen konnen bis zu einer bestimmten Materialstarke die 
Locher sofort auf den endgiiltigen Durchmesser gestanzt werden. Es 
ist erforderlich, eine Hochstgrenze fiir die bei diesem Verfahren zuge­
lassene Materialstarke festzusetzen, weil starkeres Material beim Stanzen 
an den Lochrandern beschadigt wird, auBerdem werden bei groBeren 
Starken die Stanzstempel brechen. 1m Briickenbau werden die Locher 
der Haupttragteile und Anschliisse im allgemeinen auf einen kleineren 
Durchmesser vorgestanzt, um dann auf den vorgeschriebenen Loch­
durchmesser aufgerieben zu werden. Zuweilen wird das Aufreiben der 
Locher auch fiir die untergeordneten Teile vorgeschrieben. Bei groBeren 
Materialstarken ist es notwendig, die Locher zu bohren, was zwar 
teurer als Stanzen und Aufreiben ist, aber das beim Stanzen, wie bereits 
erwahnt, unvermeidliche Beschadigen des Materials am Lochrande von 
vorilherein vermeidet. Dieses beim Vorstanzen der Locher in Mit­
leidenschaft gezogene Material wird beim Aufreiben entfernt. Da das 
Aufreiben an der zusammengebauten Konstruktion geschieht, ergeben 
sich durchgehend glatte Lochwandungen, wahrend die einzeln gebohrten 
und dann ohne Aufreiben zusammengebauten Teile nicht so gut passende 
Locher aufweisen. 

Das in der Praxis des Einzelbaus iibliche Verfahren ist folgendes: 
Material fiir untergeordnete Konstruktionsteile, welches nur unbedeu­
tende Beanspruchungen erfahrt, wird auf den endgiiltigen Lochdurch­
messer gestanzt, alles iibrige zunachst auf geringeren Durchmesser vor­
gestanzt und dann aufgerieben; nur starkeres Material, welches durch 
das Stanzen stark beschadigte Lochwandungen bekommen wiirde, sowie 
hochwertiges Material von groBer Harte, wird gebohrt. 

Beim Stanzen ist auBerst sorgfaltig zu verfahren, da die Giite einer 
Konstruktion in hohem MaBe von einer sauberen Herstellung der Niet­
Wcher abhangig ist, weswegen das Aufreiben der Locher von groBter 
Wichtigkeit ist. 

Stanzvorgang. Die wichtigsten Elemente beim Stanzen sind Stempel 
und Matrize. Beide sind gleichartig ausgebildet, zu einem runden 
Stempel gehort eine runde, zu einem eckigen Stempel auch eine eckige 



224 Stanzen, Aufreiben und Bohren. 

Matrize. Der Durchmesser der letzteren muB etwas groBer als der 
Stempeldurchmesser sein, damit ein Spielraum fiir die durchgestoBenen 
Putzen vorhanden ist. (s. Abb.181). Das gestanzte Loch fiiUt dabei 
nicht genau zylindrisch, sondem etwas konisch aus. Der Stanzstempel 
ist mit einer kleinen Spitze versehen, welche ein genaues Einstellen bei 

angekomtem Werkstiick ermoglicht und ein. 
Ausgleiten bei nicht angekomtem Material 
verhindert. 

Abb. 181. Stanzen eines Loches. 

Der Unterschied zwischen Stempel- und 
Matrizendurchmesser ist je nach der Starke 
des zu stanzenden Materials zu wahlen. 1m 
allgemeinen ist hierfiir ein solcher von 3/32" 

vorgeschrieben. Gute Ergebnisse erhalt man 
bei Anwendung untenstehender Werte, wobei 

eine Materialstarke bis Il/S" angenommen worden ist. Es ist jedoch 
beim Konstruieren eine Materialstarke von hochstens I", besser sogar 
von hochstens 3/4" anzustreben, da man auBerdem diinneres Material 
leichter richten und handhaben kann. 

Durchmesser der Matrize 
= Durchmesser des Stempels + 1/16" hei Materialstiirken von 1/4" und weniger 

" + 3/32" " " " 5/16" bis einschl. 1/ s" 

" " " + I/S" " " 15/16" " " 11/s" 

Es ist oft die Frage erortert worden, welche Materialstarken von den 
verschiedenen Stempeln noch gestanzt werden konnen, ohne daB ein 
Brechen der Stempel zu befiirchten ist. Nach praktischen Erfahrungen 
kann folgende Aufstellung als brauchbar angesehen werden: 

GrllBte zu stanzende MaterlalstJirke 
7 Is" 

1" 
1" 
Pis" 
Pis" 
P/s" 
Pis" 

Einfachlochstanze. Abb. 182 gibt das Bild einer Einfachlochstanze 
wieder, in welchem die Vorrichtung fiir das Verschieben des Werkstiickes 
nach zwei Richtungen erkennbar ist. 

Knotenbleche, AnschluBbleche, Konsolbleche und Haupt- und 
Detailmaterial, wie Stehbleche mitabgerundetenEnden oder nichtparal­
lelen Kanten, werden auf den Einfachlochstanzen gelocht. Abb. 183 
zeigt ein Knotenblech und einen Winkel, die nur auf einer Einfach­
lochstanze zu bearbeitim sind, Abb. 184 ein bis auf die umrahmten 
Locher mittels Vielfachlo<lhstanze zu lochendes Stehblech. 
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Das Festlegen der Locher kann fUr die Bearbeitung mittels der 
gewohnlichen Stanzen auf dreierlei Weise geschehen. 1. Durch Vor­
zeichnen und Ankornen der Locher nach Stahlschablonen. 2. Durch 

Abb.182. Einfachlochstanze. 

unmittelbares Anzeichnen und Ankornen der Locher auf dem Werk­
stuck. 3. Durch Befestigen einer Papierschablone auf dem Werkstuck 
und unmittelbares Stanzen durch die Schablone. 

1.§21 
-.: . ::] 

Abb.183. 

for Elnjodrlod!s/cifOUl 

Abb.184. 

Spezialstempel. Lang16cher, Locher gro.6en Durchmessers, vier­
eckige Locher, Futterringe nnd Vergitterungsstabe werden auf den 
gewohnlichen Stanzen unter Verwendung besonderer Stempel, die 

Dencer, Eisenbau. 15 
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wegen ihrer hohen Kosten nur fiir die Bearbeitung groBerer Mengen 
in Frage kommen, hergestellt. Jede Werkstatt hat meistens eine groBere 
Anzahl solcher Spezialstempel zur Verfiigung, die zweckmaBig auf 
einer Liste zusammengestellt werden, urn unnotige Neubeschaffungen 
zu vermeiden. Zuweilen kann es fiir die Herstellung groBer Locher 
wirtschaftlicher sein, daB man sie unter Benutzung normaler Stempel 
in der ungefahren Gestalt der verlangten Locher bohrt und die Un­
ebenheiten nacharbeitet, anstatt einen Spezialstempel anfertigen zu 
lassen. 

Futterringe werden in einem Arbeitsvorgang aus Abfallmaterial 
gestanzt. 

Flacheisenvergitterungen werden mit Hille eines einzigen Stempels, 
der gleichzeitig zwei Locher sowie die Abrundungen der Enden aus­

stanzt, wie Abb. 185 zeigt, 
hergestellt. 

Kleinere Bleche, StoB-
,£,;-Sfanz- laschen, Futterstiicke, Bin-

Lochslempel...jJ Il:l U stempel ... Vergilkrungsflacheisen d bl h k 
> e ec e usw. ommen 

i . Ii ! . 

I i falr'i'ze bei gleicher Anordnung 
meistens in groBerer Zahl 
vor, wo bei das V orzeichnen 

und Ankornen jedes einzelnen Stiickes langwierig und teuer sein wiirde. 
Durch eine sinnreiche Einrichtung, die sog. Weathersonvorrichtung 
wird die Herstellung vereinfacht. Das erste Stuck wird in normaler 

Abb.185. Stanzen von Vergitterungsstiiben. 

Abb.186. Weatherson-Stanzvorrichtung. 

Weise nach einer Schablone ge­
stanzt und dient jetzt selbst als 
Schablone fur die ubrigen Stucke. 
Es wird an einem Rahmen an der 
Stanze befestigt, wie Abb. 186 
zeigt, und darauf ein Stift nach­
einander in die einzelnen Locher 
gefiihrt, wodurch jedesmal die 

Stanze in Tatigkeit gesetzt wird und ein neues Werkstiick mit der­
selben Lochanordnung wie die Schablone gestanzt wird. Die Arbeits­
weise dieser Vorrichtung ist mit der eines Pantographen zu ver­
gleichelJ.. 

Anschlagstanzen. Unter Anschlagstanzen versteht man solche, bei 
denen die Lochteilung selbsttatig ohne Verwendung von Auflege­
schablonen und ohne Ankornen eingestellt wird. Man unterscheidet 
hierbei Vielfachlochstanzen, die mehrere Locher in einem Arbeits­
vorgang lochen und Einfachlochstanzen, die nur ein Loch bei jedem 
Arbeitsvorgang herstellen. Zum gleichzeitigen Stanzen der Flanschen­
Wcher in I- und C-Eisen hat man besondere Flanschenlochstanzen 
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konstruiert, andere Spezialstanzen lochen gleichzeitig mehrere Niet­
IOcher in Langsrichtung, usw. Die Nietteilungen werden bei diesen 
Stanzen entweder nach einer Holzteilung oder mit Hille von Anschlagen 
eingestellt, letztere arbeiten sehr genau, wahrend es bei ersteren auf 
die Geschicklichkeit des Arbeiters an der Stanze ankommt. 

Anschlage an den Lochwerken. In den einzelnen Werken sind 
verschiedene Arten von Anschlagen in Gebrauch. In den Abb. 187-189 
ist der Hunter-, Paxton- und Toledotyp dargestellt. 

Die in Abb. 187 gezeigte A 

!:::~::~c~~gV~:!Ch~;!_ ~ : J[ Q[gJ:: -flu td.Hr ~j ] 
blOcken, die in einer Fiih- ~ ~hlC?ifF;Unl" AII;ff~OhnHtA-A 
rung sitzen, und einem am ~ 1.S ---- _. - U U 
W kstUk bf t' d ==:J c:::::J moo er uc zu e es 1gen en Anschhige Anschla,ge 
Schuh, der nacheinander in Abb.187. Hunter-Anschllige. 

die Liicken zwischen den Sperr-~ A ~0/16 
blocken eingesetzt wird, eignet m j 
sich besonders fiir Einfach-
lochstanzen. . A .' '11& % 

In Abb. 188 ist der Paxton- AnschliigumifFiihrulTgsleisfe Anschliige SchniHA-A 

anschlag dargestellt. Die Fiih- Abb.188. Paxton-Anschlage. 

rungen haben eine Teilung von 
lit, die Zahne sind 1/4" stark. 
Durch die' Ausbildung der 
Sperrklotze kOnnen die Loch­
abstande auf 111s" genau ein­
gestellt werden_ 

Ahnlich ist der Toledo­

mC18,a 
Anschliigeund A SchnntA-A _ _ 
Fiihrungsleisle SchnillB-B Schni1fC-C 

Anschliige 
Abb. 189_ Toledo-Anschllige_ 

anschlag (Abb. 189), der eine U-fOrmige Fiihrung besitzt, auf welcher 
die Lochabstande auf 1/4", in besonderen Fallen unter Benutzung be­
sonders gestalteter SperrklOtze auf lis oder 1/16" genau eingerichtet 
werden konnen. 

Einfachlochstanzen mit Anschlagen. Flacheisen, L-, "L-- und .1-
Eisen in geringer Lange werden bei groBer Stiickzahl zweckmaBig 
unter Verwendung von Anschlagen auf 
den Einfachlochstanzen gelocht. 

Oft ist die Verwendung horizontal 
wirkender Stanzen, besonders bei ge­
bogenem Material, angebracht. In 
Abb. 190 ist das Schema einer solchen 

Rolle 

. 
Abb.190. Horlzontalstanze. 

Stanze, bei der das Werkstiick auf einem Rollgang durch die Stanze 
gefiihrt wird, dargestellt. 

Vielfachlochstanzen. Unter den Begriff "Vielfachlochstanzen" 
15* 
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fallen aIle die Maschinen, welche zwei oder mehrere Locher gleichzeitig 
stanzen. Fiir die verschiedenen Materialsorten wie L-, C-, I-Eisen, 
Bleche usw. sind Sonderausfiihrungen durchgebildet worden, auch ist 
Mi"imummfYz' die Art der Lochteilung und 

. --tt::-

L 

Bewegung des Werkstiicks bei 
den einzelnen Stanzen verschie­
den. Vielfachlochstanzen werden 
vorwiegend fiir das Stanzen 
von Blechtragerstehblechen, Steh­
blechen und Lamellen von Stiitzen 
und genieteten Gurtungen, aus 
zwei oder vier L-Eisen bestehenden 
Querschnitten, Flanschen und 

T 

Abb. 191. Fiir die Bearbeitung unter der 
Vielfachlochstanze vorgesehenlls Blech. 

~tegen von I- und C-Eisen, Behiilterblechen, Schornsteinblechen usw. 
verwendet. 

Bereits beim Konstruieren ist seitens der Konstrukteure auf die 

Abb.192. Vielfachlochstanze. 

Einrichtung und Ar­
beitsweise dieserStan­
zen Riicksicht zu 
nehmen. Der kleinste 
Abstand zwischen 
zwei Stanzstempeln 
betragt in der Quer­
richtung 17/ 8, 2 oder 
21/t. Der kleinste 

Lochabstand in 
Langsrichtung ist von 
der Art der Ausfiih­
rung der Lochteilung, 
o b nach Holzscha­
blonen oder mit Hilfe 
von Anschlagen, ab­
hangig. Bei Verwen­
dung von Holzscha­
blonen mit eingeritz­
ten Lochteilungen ist 
dieser Abstand groBer 
als li t, bei mit Blei­
stift aufgezeichneten 
Lochteilungen minde­
stens li s". Bei Be-

nutzung von Holzschablonen ist die Kennzeichnung durch Bleistift­
marken vorzuziehen, da diese leicht iibergestrichen und die Holz-
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leisten von neuem verwendet werden konnen. Bei Anschlagen ist ein 
Mindestlochabstand in Langsrichtung von 11/ 2" notwendig. 

In Abb. 191 ist ein fUr das Stanzen mittels Vielfachlochstanze ge­
eignetes Blech mit einem kleinsten Lochabstand von 21/4" in Quer­
und Pit in Langs­
richtung dargestellt. 

Abb. 192 zeigt das 
Bild einer 10'-Viel- ..,..!r""1m.--.-;,.....,.;.;.,--.m.........a~...w' 

fachlochstanze, die 
120" breite und 46' 
lange Bleche bearbei­
ten kann. Die Ma-
schine ist so einge- Abb. 193. Schema einer Vielfachlochstanze. 

richtet, daB die 
Langskanten des Bleches wahrend des Stanzens beschnitten werden 
konnen. Der kleinste tMittenabstand der Locher in Querrichtung 
betragt 21/4". Bei Sonderkonstruktionen hat man es errreicht, diesen 
Mindestabstand auf 2" zu verringern. Die Stempel konnen jeder fUr 
sich, aber auch gruppenweise in Tatigkeit gesetzt werden. Abb. 193 

Abb. 19<1. Elektrischer Schleppwagen einer Blechstanze. 

laBt die Anordnung der Stempel einer Blechstanze erkennen. Die 
Lochteilung in der Langsrichtung wird durch Anschlage, die in 
diesem Fall nach dem Paxtontyp und unter Benutzung von Holz­
schablonen angeordnet sind, festgelegt. Der Mindestabstand in Langs­
richtung betragt hierbei Pit. Die Bleche werden durch einen elek-
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trisch angetriebenen Schlitten unter den Stanzstempeln fortbewegt 
(s. Abb. 194), bei jedem Anschlag wird die Bewegung selbsttatig ge­
hemmt. 

Bevor die Stanze in Tatigkeit treten kann, sind folgende Vorkeh­
rungen zu treffen. Zunachst sind die Bleche von der Zulage zur Stanze 
zu schaffen, dann die Stempel in der Querrichtung nach den in der 
Zeichnung angegebenen MaBen einzustellen, worauf die Anschlage fUr 
die Langsteilung einzusetzen sind. Jetzt konnen die Bleche auf dem 
Schlitten befestigt und die Stanzen zum Lochen der ersten Lochreihe 
eingerichtet werden. Der Bedienungsmann der Stanze hat bei jedem 
Anschlag die Stanze zu betatigen und sich an Rand der Zeichnungen 
von der Richtigkeit der gelochten Teilungen zu iiberzeugen. Bei Zick­
zacknietungen kann ein Wechsel in der Nietanordnung leicht zu Irr­
tiimern beim Stanzen fUhren, weshalb in den Zeichnungen deutlich 
auf solche UnregelmaBigkeiten hingewiesen werden muB. Nach jedem 
Stanzvorgang hat die Bedienung des Schlittens die Weiterbewegung 
des Werkstiicks einzuleiten. 

Die Verwendung der Vielfachlochstanzen ist mit Riicksicht auf die 
zeitraubende Arbeit des Einstellens der Stempel und Anschlage nur 
bei einer groBeren Anzahl gleicher Stiicke wirtschaftlich und auBerdem 

MiHe Lochslempel 

zaPien 

o 0 
llsch 

WerkSfiickfBleCh) Fiihl'ut7g 

Slellschraubl1 
Abb.105. Stanzen konischer Bleche. 

von der Anordnung der Lochteilungen sowie der -Form der Bleche ab­
hangig. 1m allgemeinen wird man sie nur bei Bearbeitung von mindestens 
vier gleichen Stiicken verwenden. Sind mehrere Blechtrager gleicher 
Rohe, aber verschiedener Lange herzustellen, so wird man die Niet­
teilungen des Stehblechs in der Querrichtung gleich anordnen, es ist 
dann nur notwendig, die Anschlage fiir die Lochteilung in der Langs­
richtung fiir die verschiedenen Bleche umzusetzen. 

Die einzelnen Schiisse fiir eiserne Schornsteine, Raffinierkessel u. a. 
werden oft etwas konisch ausgebildet und ineinandergesteckt. Die 
Locher dieser Ringnietteilungen liegen daher auf Kreisen sehr groBen 
Ralbmessers, und das Stanzen mit den Vielfachlochstanzen geschieht 
in diesem Fall unter Verwendung schraggestellter Fiihrungen fiir das 
Blech, wie Abb. 195 zeigt. Allerdings ist hier der Winkel zwischen der 
linksseitigen und rechtsseitigen Fiihrung iibertrieben dargestellt. 
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Sollen Blechtrager eine Uberhohung erhalten, so sind die wagrechten 
Nietreihen der Stehblechteile unter einem kl~inen Winkel zu stanzen, 
die Aussteifungswinkel und StoBe bleiben lotrecht angeordnet. Wie 

e lllill 
Abb. 196. Herstellung der "OberhOhung bei Stehblechen. 

aus Abb. 196 ersichtlich ist, werden die Bleche etwas aus der Langsachse 
gedreht der Stanze zugefiihrt, wahrend sonst der Arbeitsvorgang nor­
mal ist. 

Ist der Abstand der NietlOcher in der Querrichtung geringer als der 
kleinste mogliche Abstand der Stanzstempel, so ist etwa eine in Abb. 197 
dargestellte Vorrichtung zum 
Verschieben der Bleche in der 
Querrichtung zu verwenden. 

Belagbleche, Behalter-
bleche u. a. haben meistens 
eine sich regelmaBig wieder­
holende Lochteilung langs 
ihrer Rander. Die bisher be­
schriebenen Vielfachlochstan­
zen konnen aber hierbei nur 
je ein Loch in den beiden 
Randnahten bei einem Ar-

Abb.197 . Vorrichtung zum Querverschieben 
von Blechen unter der Stanze. 

beitsvorgang stanzen. Da dieses zeitraubend ist, sind hierfiir besondere 
Stanzen, sog. Tandemstanzen, konstruiert, die sechs bis acht Locher 
auf einmal in der Langsrichtung stanzen konnen (s. Abb. 198). Betragt 

I 

GaJ hierbei der Nietlochabstand 11/ 2" in der Langsrichtung, 
so muB, da der geringste Abstand der Stempel nur 3" 
ist, in folgender Weise verfahren werden: Es werden 
zuniichst in jeder Randnaht sieben Locher in je 3" 
Abstand gestanzt, darauf das Blech um 11/ 2" vor-

i geriickt und nochmals sieben Locher von 3" Abstand 
gelocht. Nach Vorriicken des Bleches um 191/t wieder-

holt sich dann der oben ~ 
beschriebene Vorgang. ... IOIiiiiiiiD 
Abb. 199 zeigt die An- Dl'OIdtslud< " ;1 ~ 

ordnung der Stempel lodl3lrm".1 

einer solchen Stanze. Abb. 199. 
Abb.198. 

J 

Zur Bedienung einer Vielfachlochstanze sind drei Mann erforderlich; 
einer fUr die Stanze, ein zweiter fiir den entweder von Hand oder elek-
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trisch bewegten Schlitten und ein dritter zum Bereitlegen und Befestigen 
des Materials auf dem Schlitten. Bei dieser Arbeitsteilung ist eine mog­
lichst ununterbrochene Arbeit mit nur kurzen Pausen zwischen der 
Fertigstellung eines Werkstiicks und dem Beginn der Bearbeitung des 
nachsten zu erreichen. 

Der den Schlitten bedienende Mann kann entbehrt werden, wenn 
etwa zehn elektrische Gliihlampen in den Stromkreis der Maschine 
eingeschaltet werden, deren Aufleuchten, durch besondere Einrichtung 
bewirkt, anzeigt, welche Stempel in Tatigkeit zu setzen sind. Hierbei 
wird nach jedem Stanzvorgang der Schlitt en selbsttatig wieder in Be­
wegung gesetzt. Diese Anordnung wird in einem Werk benutzt, ob sie 
auch in anderen Werken verwendet wird, ist dem Verfasser nicht be­
kannt. 

Bei einer anderen VieIfachlochstanze wird zur Kennzeichnung der 
Lochteilungen ein sich abl'ollender gelochter Papierstreifen, ahnlich wie 
bei einem mechanischen Klavier, benutzt. 

Zum Stanzen del' Dachbleche von Oltanks und ahnlichen Behaltern 
sind Spezialstanzen im Gebrauch, welche die in gleichmaBiger Teilung 
langs der Blechrander vorgesehenen Locher eines Bleches in einem 
Arbeitsvorgang stanzen, z. B. stanzt eine solche Maschine nur Bleche 
von 60" X 15' mit 11/ 2" 'I'eilung fiir 7/16" Locher. Solche Stanzen wer­
den natiirlich nur bei Beal'beitung groBerer Mengen stets gleicher Bleche 
angeschafft. 

Oft sind die Stanzen und Scheren mit Kipptischen ausgeriistet, die 
durch einen PreBluftkolben bewegt, die fertigen Bleche ohne Zuhilft>­
nahme von Kranen neben den Maschinen aufstapeln (Abb.200). 

Abb. 200. Kipptisch. 

Stanzen von C - und I -Eisen. 1m allgemeinen werden sowohl die 
Stege wie die Flanschen der C- und I-Eisen unter den Einfachloch­
stanzen nach Schablonen gelocht. Werkstatten, die sich besonders auf 
Hochbaukonstruktionen eingestellt haben, besitzen meistens Spezial­
stanzen fUr C- und I-Eisen, die eine schnellere Arbeitsweise ermog­
lichen. 

Die Flanschenlocher werden sonst entweder einzeln oder paarweise 
gestanzt; letztere Anordnung ist in Abb.201 fiir C-Eisen dargestellt 
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Die Langsteilung wird hierbei in ahnlicher Weise wie beim Stanzen von 
L-Eisen und Blechen mit Hille von Schablonen festgelegt. 

Zum Stanzen der Locher in Normalanschliissen 
fiir Hochbaukonstruktionen werden Spezialstanzen ver­
wendet, welche gleichzeitig samtliche Locher eines 
Anschlusses stanzen. Der Zeichensaal muB dann be­
strebt sein, die Anschliisse soweit wie moglich fiir 
diese Stanzen einzurichten. 

Bei einer anderen Stanzenkonstruktion wird die 
Nietteilung der Stege von C- und I-Eisen auf einem 
MeBband aufgetragen, welches, an einem Ende des zu 

Abb. 201. Gleich­
zeitiges Stanzen dar 
Llicher 1m Fiansch 

zweier C· Eisen. 

stanzenden Profils befestigt, durch eine nach Abb.202 angeordnete 
Vorrichtung gespannt, die Maschine mit dem Werkstiick durchlauft. 

Richten der gestanzten Teile. In­
folge des Stanzens erfahren L-, L-, 
I -Eisen sowie Flacheisen und schmale 
Bleche, letztere Qesonders bei un­
symmetrischer Anordnung, mitunter 
Verbiegungen und Ausbeulungen, 
weshalb es notwendig ist, sie vor 
dem Zusammenbau durch die Richt­
presse laufen zu lassen (Abb. 203). 

Langenanderung beim Stanzen. 

lfisen 

Bei L-, L-, .i-Eisen und schmalen Rolle 
Abb. 202. tl"bettragung der Nletteilung 

Blechen ergibt sich beim Stanzen Yom BandmaJ3. 

eines jeden Loches auf den gewohn-
lichen Lochwerken eine geringe Verlangerung des Werkstiicks, die nach 
dem Stanzen samtlicher Locher oft eine merkbare GroBe erreicht. Diese 
Verlangerung scheint je nach Materialgiite, 
Materialstarke sowie Lochdurchmesser und 
Lochzahl verschieden zu sein, wofiir man 
aber noch keine ausreichende Erklarung 
gefunden hat. Beispielsweise hat man 
festgestellt, daB zwei gleiche Winkel beim 
Stanzen nicht die gleiche Verlangerung Abb.203. Richtpresse. 

erfahren. Es ist infolgedessen nicht moglich, diese Verlangerung von 
vornherein zu bestimmen· und zu beriicksichtigen; sie betragt oft 
1/2" auf 80'. Allerdings versucht man, durch geringe Reduzierung 
des MaBstabes die Streckung des Materials auszugleichen, doch wird 
dieses nur angenahert zu erreichen sein. Beim Stanzen des Materials 
fiir einen Blechtrager auf einer Einfachlochstanze wiirde man so ver­
fahren, daB die Gurtwinkel nach einem reduzierten MaBstab, die Steh­
bleche aber, da sie erfahrungsgemaB keine Verlangerung beim Stanzen 
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erfahren, in genauen MaBen gestanzt werden, ebenso die Aussteifungs­
winkel, bei welchen wegen ihrer geringen Lange die Verlangerung beim 
Stanzen kaum in Erscheinung tritt. 

Beim Stanzen mittels der verschiedenen Arten von Vielfachloch­
stanzen wird das Material meistens durch die Maschinen gezogen und 
nicht hindurchgedriickt. Das Werkstiick erfahrt hierbei eine geringe 
Dehnung, die nach Beendigung der Bearbeitung auf der Stanze zuriick­
geht, und die durch das Stanzen hervorgerufene Verlangerung wieder 
aufhebt. 

L -, L - und 1. -Eisen erfahren beim Stanzen dadurch eine Kriim­
mung, daB die Nietrisse meistens nicht mit der Schwerlinie zusammen­
fallen. Bei Flacheisen und schmalen Blechen mit zwei Nietrissen ver­
meidet man durch zur Mittellinie symmetrische Nietteilung dieses 
Kriimmen des Werkstiicks, ebenso bei einer Nietreihe dadurch, daB 
man diese mit der Mittellinie zusammenfallen laBt. Vielleicht kann man 
dem Richten des Materials nach dem Stanzen einen Teil der Verlange­
rung zuschreiben. Auch beim Schlagen der Niete wird besonders bei 
diinnem Material eine gewisse Langung eintreten, die jedoch nur un­
bedeutend ist und nicht nachteilig wirkt. 

Aufreiben. Wie bereits erwahnt, werden bei Kop.struktionsteilen, 
deren Locher aufgerieben werden sollen, diese zunachst kleiner gestanzt 
und beim Zusammenbau aufgerieben. 1m allgemeinen sind dabei die 
gestanzten Locher 3/16" kleiner und die aufgeriebenen 1/16" groBer als 
die zugehorigen Nietdurchmesser. Da es beim Zusammenbau nicht 
moglich ist, mehrere Blechstarken mit diinnen Bolzen oder Dornen 
zusammenzuziehen, ist bei der Wahl des Nietdurchmessers bereits beim 
Konstruieren hierauf Riicksicht zu nehmen, weshalb beim Vorhanden­
sein mehrerer Eisenstarken mindestens 7/S" Niete zu wahlen sind. Die 
Durchmesser der gestanzten und aufgeriebenen Locher fUr Nietdurch­
messer von 3/4, 7/S' 1 und 11/S" sind nachstehend zusammengestellt. 
Bei aufzureibenden Lochern sind Niete unter 3/4" Durchmesser nicht 
zu verwenden. Die iiblichen Nietstarken sind 7/ S und 1" und nur bei 
schweren Konstruktionen P/s". 
Durchmesser der gestanzt;en und 

aufgeriebenen Locher. 
Zum Aufreiben wird entweder 

der dreirillige oder der fiinfrillige 
auigeriebene Aufreiber, auch Briickenaufreiber Niet· 

durchmesser 

3/4" 
7 /s" 

1" 
Pis" 

Locher genannt, verwendet. Ersterer wird 
hauptsachlich zum Aufreiben der 
vorgestanzten Locher, letzterer 
zum Saubern der Locher vor dem 
Vernieten benutzt. Beide Arten 

sind in Abb. 204 dargestellt. Die elektrischen Aufreiber arbeiten 
meistens mit Gleichstrom von 220 Volt. 
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Das Aufreiben der Locher in lotrechter Richtung erfolgt unter kriif­
tigen Portalen in Eisenkonstruktion, an denen mehrere Aufreiber an­
geordnet sind (s. Abb. 205). Mit Hille dieser 
Portalaufreiber werden beispielsweise die 
Locher fiir die Kopfniete in den Gurt­
winkeln und Lamellen von Blechtriigern, 
bevor die Gurtungen mit den Stehblechen 
zusammengelegt werden, ferner die iibrigen 
Locher im Blechtriiger bei dem Zusammen­
bau aufgerieben. 1m allgemeinen werden 
samtliche Teile, die ohne besondere Schwierig­
keiten zum Portal herangebracht werden 
konnen, hier aufgerieben. 

Teile, die schwierig zu transportieren Abb.204. Aufreiber. 

sind, werden mittels beweglicher, entweder elektrisch oder pneu­
matisch angetriebener Aufreiber bearbeitet, z. B. groBere zusammen­
gebaute Fachwerkteile u. a . 

Zum Aufreiben von Lochern in der Richtung von unten nach oben 
bedient man sich hiiufig eines fahrbaren Aufreibers nach Abb. 206. Der 

Abb. 205. l'ortaIaufreiber. 

Aufreiber ruht auf einem fahrbaren Gestell, das mit der Radachse als 
Drehachse einen bequemen Hebel darstellt. 

Kleinere Konstruktionsteile werden mit dem in Abb. 207 dargestell­
ten, mit elektrischem Antriebe ausgeriisteten Konsolaufreiber auf-
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gerieben, der infolge einer Gelenkanordnung einen betrachtlichen Wir­
kungskreis bestreichen kann. 

. ; 
Abb. 206. Fahrbarer Aufreiber. 

Die Lieferungs bedingungen ver­
langen entweder das Aufreiben der 
Locher am zusammengelegten Bau­
teil oder der Locher der Einzel­
teile unter Benutzung besonderer 
Bohrschablonen. Letztere Me­
thode ist beim Aufreiben z. B . der 
Locher von Quer- und Langs­
trageranschliissen zweckmaBig, da 

der zusammengelegten Briicke 
es umstandlich sein wiirde, diese an 

aufzureiben. Ais Bohrschablonen ver-

'au SS' 

A bb. 207. Konsolaufreiber. 

wendet man Bleche von 3/s" Starke, in die gehartete Bohr­
buchsen von I" Starke eingesetzt sind (s. Abb. 208). Als 
Aufreiber werden dabei die dreirilligen Aufreiber benutzt. 

Bohren. Da das Bohren der Locher teurer ist als 
das Stanzen, wird es nur in sole hen Fallen angewendet, 
wo es unumganglich notwendig ist. 

Locher in GuBeisen, Phosphorbronze, StahlguB, eini­
gen hochwertigen Stahlen, sowie in gewohnlichem FluB­
stahl von mehr als 11/ S" Starke bei letzterem (nach 
einigen Vorschriften bereits bei mehr als 3/4" Starke) 

Abb.20S. d b h t Bohrschablone. wer en ge 0 r . 
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Als Ausnahme von dieser Regel werden die Locher in folgenden 
Fallen gestanzt und aufgerieben: 

1. Bei FluBstahl, falls die Materialstarke nicht groBer ist als der 
Nietdurchmesser; 

2. bei StahlguB mit einem Kohlenstoffgehalt vonhOchstens 0,40 vH 
und einer Starke von hochstens 1", wenn Locher von 9/16 bis !S/ls" 
Durchmesser herzustellen sind. StahlguB groBerer Starke muB gebohrt 
werden; , 

3. bei Siliziumstahl mit einem Kohlenstoffgehalt von hOchstens 
0,40 vH und einer Starke bis zu 7/16"; 

4. bei Nickelstahl von iiber 3 vH Nickelgehalt. 
Es soll noch darauf hingewiesen werden, daB Manganstahl weder 

gestanzt noch gebohrt werden kann. GuBstiicke aus Manganstahl sind 
deswegen in genauen Abmessungen zu gieBen; eine Bearbeitung der 
Obedlii.chen kann nur durch Abschleifen geschehen, Locher sind durch 
Einsetzen von Kernen beirn GieBen herzustellen. 

Die zum Bohren verwendeten Bohrer sind zweirillig und in Durch­
messern von Ills" bis2l5/ls" in Abstufung von l/3t in Gebrauch. GroBere 
Locher werden auf der Bohrbank oder auf Spezialbohrmaschinen 
hergestellt. 

Die iiblichen Lochdurchmesser gebohrter Locher mit den zuge­
horigen Schaftdurchmessern der Niete, Maschinenschrauben oder ge-· 
drehten Bolzen sind in untenstehender Tabelle zusammengestellt. 

Durcbmesser I Nieto I Durchmesser I Durchmesser 
der Bohrung I durchmesser von Maschineno

l 
gedrehter 

Bolzen schrauben 

13/16N 3/," 3/4" ! 25/32" 

15/16" 7 /s" 7 /s" 29/32" 

P/16" 1" 1" P/S2" 

IS /16/1 P/s/l P/s" 13 /32" 

Zu den gewohnlichen Bohrmaschinen gehoren die Stander-, Radial-, 
die versetzbaren sowie die Mehrspindelbohrmaschinen. Die zum Boh­
ren groBerer Locher verwendeten Spezialbohrmaschinen sind spater im 
Abschnitt XXX beschrieben. 

Standerbohrmaschinen. Bei diesen ist eine feststehende Bohr­
spindel vorhanden. Das Werkstiick wird auf dem Tisch festgeklemmt 
und umgespannt, sobald ein Loch fertiggebohrt ist (s. Abb. 209). 

Radialbohrmaschinen. Bei den Radialbohrmaschinen sitzen die 
Bohrspindeln langsverschieblich auf einem drehbaren Arm, so daB die 
ganze, vom Arm bestrichene Flache von der Spindel erreichbar ist, 
ohne daB das Werkstiick verschoben zu werden braucht (s. Abb. 210). 

Versetz bare Bohrmaschinen.Die versetzbaren Bohrmaschinen 
sind in ahnlicher Weise wie die Portalaufreiber angeordnet. Sie werden 
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Abb. 209. Standerbohrmaschlne . 

Bohren. 

entweder elektrisch oder mittels 
Druckluft angetrieben und zum 
Bohren von Lochern benutzt, 
die von den Standerbohrmaschi­
nen unbequem zu bearbeiten 
sein wurden, sie sind somit be­
sonders zum Bohren schwerer 
Stucke zweckmaBig. 

Mehrspindel bohrmaschi­
nen. Mehrspindelbohrmaschinen 
kommen in den groBeren Werk­
statten in Anwendung, wenn sehr 
viele Locher zu bohren sind oder 
hochwertiges Material, Silizium­
stahl u. a . das Bohren der Locher 
infolge groBerer Materialstarke 
oder infolge der besonderen 
Materialeigenschaften notwendig 
macht. 

In Abb. 211 ist eine Acht­
spindelbohrmaschine, deren Spin­
deln gleichzeitig arbeiten konnen, 
dargestellt. Das Material wird 
auf elektrisch angetriebenen Roll-

. Abb.210. Radialbohnnaschine. 
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gangen unter den Spindeln verschoben. Die Werkstucke konnen 
dabei bis 80' lang sein, Bleche eine Breite von 12' haben. Schmalere 
Bleche werden haufig nebeneinandergelegt, soweit sie zusammen unter 
12' Breite bleiben, und gleichzeitig gebohrt. Die Locher sind dabei 

Abb.211. Vielfachlochbohrmaschine. 

entweder nach einer Schablone oder unter Benutzung einer Vielfach­
stanze angekornt. 1m ubrigen ist der Arbeitsvorgang ein ahnlicher 
wie beim Stanzen. Der kleinste Lochabstand in Querrichtung be­
tragt 8", in Langsrichtung PN'. welche MaGe durch den kleinsten 
moglichen Spindelabstand gegeben sind. 

XXII. Schneiden und sonstige V organge. 
Es soHen im folgenden die verschiedenen Anordnungen zum Schnei­

den des Eisens beschrieben werden. In der Werkstatt ist man bestrebt, 
das Schneiden der Stucke moglichst einzuschranken, da auGer dem 
Schneiden noch der Transport zur Schere als Arbeitsvorgang hinzu­
kommt. So weit wie moglich werden daher die Profile in genauen Lan­
gen bestellt, besonders bei I -, Co, ...r und .i-Eisen, die schwer zu 
schneiden sind. Hierdurch wird auGerdem der AbfaH und das Anhaufen 
kurzer Stucke vermieden. 

Tragerseheren. Die Tragerscheren sind bereits im Abschnitt XVIII 
beschrieben worden. Annahernd 95 vH der Trager werden in genauen 



240 Schneiden und sonstige Vorgange. 

Langen bestellt und kommen daher nicht mehr vor die Schere; die rest­
lichen 5 vH setzen sich aus Profilen, die dem Lager entnommen werden, 
und kurzen Stiicken, die kombiniert bestellt worden sind, zusammen. 

Abb. 212. Doppel·Winkeleisenschere. 

Winkeleisenscheren. Beide Winkel­
schenkel werden gleichzeitig geschnitten, 
einerlei, ob es sich um schrage oder gerade 
Schnitte handelt. Schragschnitte werden 
durch Neigen der Schere nnd nicht der 
Winkel hergestellt, da sonst die Trans­
portwege und Gange versperrt wiirden. 
In Abb. 212 ist eine Doppelwinkeleisen­
schere dargestellt, die L-Eisen aller 
Profile bis 8" X 8" X 11/ 2" in beliebiger 
Lange schneiden kann. Die groBtmog­
liche Neigung des Schragschnittes ist in 
Abb. 213 angegeben, in Abb. 214 die An­
ordnung der Scherenmesser dargestellt. 

Abb.213. Schrigschnitt (Grenzlage) . 

Ansichf 

SchniHA-A 

Abb. 214. Winkeleisenschere . 
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Blechscheren. An Blechscheren werden verschiedene Typen ver­
wendet, die nach der Lange der Schneidevorrichtung benannt werden; 
so wird z. B.eine Schere mit Messern von 24" Lange als 24" -Blechschere 
bezeichnet. Zur Ausfiihrung von Schragschnitten werden oft besondere, 

Abb.215. Blechschcre. 

drehbare Blechscheren benutzt. Zum Schneiden langer Bleche, die unter 
der Schere in der Schnittrichtung verschoben werden miissen, sind be­
sondere Scheren mit ausgesparten Standern notwendig. Eine solche 
Schere, eine 10' 5" -Schere, welche Bleche von 96" Lange und I" Starke 
in der Langsrichtung schneiden kann, 11'0' 

ist in Abb. 215 dargestellt. Die Anord­
nung der Messer und Stander ist aus 
Abb. 216 ersichtlich. Das Schneidmesser 
wird geneigt angesetzt, so daB der zum 
Schneiden benotigte Druck allmahlich 
anwachsen kann. Das in der Skizze 
dargestellte Messer ist 11' lang mit einer 
Schneidkante von 8' 6". Ein Blech bis Abb.216. Schema einer Blechschere. 

ZU 10' 5" Breite kann bei dieser Schere 
quergeschnitten werden. Die Breite eines langsgeschnittenen Bleches 
ist durch das MaB 267fs" , um welches das Messer vor den Standern 
sitzt, begrenzt. 

Abschragen der Blechkanten. Bleche fiir Behalter und Kessel, die 
wasser-, 01-, gas-, staub- oder luftdicht sein miissen, werden verstemmt. 
Das Verstemmen solI stets auf der Baustelle vorgenommen werden, da 

Dencer, Eisenbau. 16 
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sonst die StoBe und Erschiitterungen wahrend des Transports ein Lok­
kern der Stemmnahte herbeifiihren konnen. Es wird oft verlangt, daB 

\\\ 

die Stemmkanten abgeschragt werden 
sollen, bei Blechen unter 3/S" Starke 
ist diese Forderung wohl berechtigt, 
um ein gutes Verstemmen zu ermog­
lichen, bei groBeren Blechstarken diirfte 
es aber iiberfliissig sein. 

Nebenstehend (Abb.217) ist eine 
Skizze einer Stemmkantenschere auf­
gezeichnet, aus der ersichtlich ist, wie 
das zu bearbeitende Blech zwischen 

Abb.217. Schneiden der abgeschriigten 
Stemmkanten von Behiilterblechen. den sich gegeneinander drehenden 

Kreismessern durchlauft. Das Blech 
wird dabei von zwanglos sich drehenden Radern unterstiitzt, wahrend 
der Weitertransport von der Schere mittels Kran oder der friiher 
beschriebenen Kipptische getatigt wird. 

e err 
Grundri!3 

Grundri(J 

~~ 
~~ 

Lage,. 

_ [LaU~ahnW ~ 
fluerschnilf L iingtitichnilt Seifenansicht Endansichf 

Abb.218. Rollgang. Abb.219. Verschiebbarer Rollgang. 

Zu)agen ffir die Scheren. AuBer den gewohnlichen Zulagen sind fiir 
das Bereitlegen des Materials an den Scheren noch besondere Vorrich­

Abb.220. 
Drehbarer 

Stiitzpfosten. 

tungen gebrauchlich, welche das Verschieben der Bleche 
erleichtern; brauchen die Bleche nur in einer Richtung 
bewegt zu werden, so geniigt eine Reihe loser, auf Achsen 
sitzender Rollen (Abb.218). Bei Bewegung der Bleche in 
zwei Richtungen kommt noch ein weiterer, in einer zur 
ersten Bewegungsrichtung senkrechten Richtung beweglicher 

Rollensatz hinzu, wie Abb .. 211} 
zeigt. Auch dienen Stiitzp£osten 
mit drehbaren Rollen, sog. Schwa­
nenhalse, wie ein solcher ill 

Abb. 221. Schraubzwlnge. Abb 220 d t lit . t d . arges e IS , em 
gleichen Zweck. Zum Festhalten und Einstellen des Materials ge­
braucht man Schraubzwingen naeh Abb. 221. 
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Sonstige Scheren. Zum Schneiden von Rund-, Vierkant- und Flach­
eisen sind besondere Scheren, die Material bis zu 21/ 2" Starke schneiden, 
gebrauchlich. 

FUr L- und l..-Eisen sind die in Abb. 222 skizzierten Schneidwerk­
zeuge zu verwenden. Wie aus den Skizzen hervorgeht, ist der Vorgang 
beim L-Eisen ein regelrechtes Schneiden, 
wahrend im unteren Tell des l..-Eisen­
flansches schon mehr ein ZerreiBen eintritt. 

Sagen. Das Schneiden mit der Kaltsage 
ist neuerdings in weitem Umfang durch das 
Abtrennen mit dem Azetylenbrenner, welches 
billiger und schneller ausfiihrbar ist, ersetzt 
worden. Um einen Querschnitt von 18" X 6" Abb.222. Schneiden von 1... und 

J.-Eisen. 
durchzusagen, braucht eine kleine Sage 
1 Stunde 36 Minuten, wahrend eine groBe Sage 30 Minuten dazu 
benotigt. Eine solche Sage besteht aus einer kreisrunden Scheibe mit 
an ihrem Umfange befestigten Zahnen aus gehiirtetem Werkzeugstahl 

Abb. 223. Kaltsage. 

(s. Abb. 223) . 1m Walzwerk wird das Material in noch warmem 
Zustande zersagt. 

Weniger haufig sind die schnellaufenden Friktionssagen, die 
kreisrunde Scheiben aus Stahl ohne Zahne besitzen und sich bei 
der groBen Umlaufsgeschwindigkeit gewissermaBen ins Eisen hinein­
brennen. 

16* 
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Autogenes Schneiden. Hierunter versteht man das Arbeiten mit dem 
Azetylenbrenner. Das durch Mischung von Sauerstoff und Azetylen 
-erhaltene, aus einer Diise unter hohem Druck austretende, entziindete 
Gasgemisch verbrennt bierbei mit sehr heiBer Flamme, die zum 
:Schneiden benutzt wird . Seine zunehmende Verbreitung verdankt 
·dieses Verfahren einmal seiner verhaltnismaBigen Billigkeit gegeniiber 
-dem Sagen und andererseits anderen VorteiIen, die im folgenden er­
liiutert sind: 

1. Da die gesamte Ausriistung leicht beweglich ist, ist ein Transport 
des zu schneidenden Stiickes nicht notwendig. 

2. Das Schneidbrennen ist schneller ausfiihrbar und wirtschaftlicher 
als das Sagen. 

3. Der Schneidbrenner kann an Stellen arbeiten, die fiir die Sage 
oder Schere nicht zuganglich sind. 

4. Abzubrechende Eisenkonstruktionen konnen mit Hilfe des 
Schneidbrenners schnell verschrottet werden. 

5. Die Azetylenflamme kann auch zum SchweiBen verwendet wer­
den. 

6. Zum Entfernen der Niete durch Abbrennen der Nietkopfe ist der 
Schneid brenner gut zu gebrauchen. 

7. Auf der Baustelle konnen notwendige Locher schnell hiermit her­
gestellt werden. Sie sind dann noch aufzureiben. 

8. Einspringende Ecken konnen bequemer als durch Stanzen und 
Sagen mittels Schneidbrenner ausgearbeitet werden. 

9. GelenkbolzenlOcher werden haufig zunachst ausgebrannt und 
dann ausgebohrt. 

Die beirn Schneiden mit dem 
Brenner entstehende Schnittfuge ist 
1/4" breit. Ein Eisenstiick, im Quer­
schnitt 18" X 6", wird in 4 Minuten 
zerschnitten. 

In Abb. 224 ist eine elektrisch an­
getriebene Plattenschneidevorrichtung 
(Radiagraph) dargestellt, die ein gleich­
maBiges Schneiden gerader Linien oder 
Kurven mit Hille des Schneidbrenners 
ermoglicht. Letztere werden unter 
Benutzung von Fiihrungsschablonen 
geschnitten. 

Abb. 224. Radiagraph. 
Man hat die Einwirkung des 

Schneidbrenners auf das Material unter­
sucht, die Hartepriifung ergab, daB das l/s" yom Rande des Schnittes 
vorhandene Ma.terial nicht mehr in Mitleidenschaft gezogen war. 
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Ausklinken. - Das Wegstanzen einzelner Teile an den Enden von 
I-, Co, L-, """L- undI-Eisen nennt man Ausklinken. Die dazu benotig­
ten Schneidwerkzeuge haben mannigfaltige Ausbildung erfahren. Aus­
klinkungen sind besonders bei Trageranschlussen notwendig. Abb . 225 
zeigt verschiedene Arten der Ausklinkungen an einem I-Trager. Um 
Sage- und Scherenschnitte an 
schlecht zuganglichen Teilen zu ~ ca ~ ~ ~ 
vermeiden, wird man oft Aus-

klinkungen vorsehen mussen. DOD 0 0 
Hobeln der Blechkanten. Zur 

Bearbeitung der Kanten von Abb.225. Ausklinkungen von I·Tragem. 

Stehblechen genieteter Trager, 
von Auflagerknotenblechen und -winkeln usw., verwendet man vor­
zugsweise Blechkantenhobelbanke oder, falls solche in der Werkstatt 
nicht vorhanden sind, die gewohnlichen Tischhobelbanke, voraus­
gesetzt, daB die Werkstucke schmaler sind, als die Lichtweite zwischen 
den Standerrahmen betragt. 

Blechkantenhobelbanke werden beispielsweise verwendet: 
1. zum Abhobeln der Stehblechkanten von Blechtragern fiir Kran­

bahnen, wenn das Stehblech die Radlasten direkt ubertragen soIl; 
2. zum Abhobeln des beim Schneiden unter der Schere in Mitleiden­

schaft gezogenen Materials von Auflagerknotenblechen; 
3. zum Abrunden der Kanten von Steglamellen, die zwischen den 

Gurtwinkeln angeordnet sind; 

Abb.226. Blechkantenhobelmaschine. 
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4. zum Abrunden der Kanten von zwischen die Flanschen von 
I -Eisen gelegten Stegverstarkungsblechen; 

5. in selteneren Fallen zur Verminderung der Schenkelbreite, z. B. 
urn L 53/ 4" X 53/ 4" X 3/4" aus L 6" X 6" X 3/4" herzustellen; 

6. zum Abhobeln von L-Eisenkanten als Vorbereitung fiir das Ver­
stemmen. 

Abb.226 stellt eine Blechkantenhobelbank dar, bei der Bleche mit 
Hille von Spannschrauben auf dem Aufspanntisch befestigt werden. 
Es konnen hierauf Bleche bis 30' Lange gehobelt werden; langere Bleche 
miissen in der Langsrichtung verschoben werden. Die Maschine hobelt 
bei Vor- und Riicklauf. 

Einpassen der Versteifungswinkel. Friiher wurden die einzupassen­
den Aussteifungswinkel, wie es auch heute noch in kleineren Werkstatten 
geschieht, abgeschmirgelt, wahrend heute in allen groBeren Werk­
statten zwei zusammengelegte Aussteifungswinkel auf dem Tisch ein­
gespannt und durch zwei besonders geformte Fraser bearbeitet wer­
den. Eine weitere Verbesserung dieser Maschine ist die Einrichtung 
fiir das gleichzeitige Abrunden und Frasen der Aussteifungswinkel 
auf genaue Langen. Da beirn Einpassen dieser Winkel die Abrundung 
nie genau anliegend ausfallen wird, ist es zweckmaBig, die Winkel­
schenkel geniigend stark zu wahlen, damit die abstehenden Schenkel 
allein die auftretenden Krafte iibertragen konnen. 

Zuspitzen. Die Uberlappungsflachen bei Behaltem, Kesseln usw. 
werden in den Ecken einiger Bleche besonders zugespitzt. Dieses Zu­
spitzen kann in verschiedener Weise geschehen. 

oufi./espann/es Blech 

-Arbeitsrichtung 
ties Frasers 

Abb.227. Zuapitzen von Blechen. Abb.228. Fahrbarer Versenkaufreiber. 

1. Die Blechkanten werden in einem ()lfeuer erhitzt und mit einem 
Hammer unter Zwischenschaltung eines Setzhammers flachgeschlagen. 
Sehr zweckmaBig ist dabei die Anwendung elektrisch angetriebener 
Hammer. 

2. Bleche unter 6/s" Starke werden in kaltem Zustande in gleicher 
Weise zugespitzt. 
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3. Abb. 227 zeigt das maschinelle Zuspitzen. Hierbei wird das Blech 
auf dem geneigten Tisch befestigt und von zwei senkrecht stehenden 
Frasern, die sich horizontal bewegen, zugespitzt. Die Lange der Zu­
spitzung ist hierbei von der Neigung des Bleches abhangig. 

Versenken der NietlOeher. Bei Deckplatten im Schiffbau, sowie 
Belagblechen bei Hochbaukonstruktionen diirfen die Nietkopfe nicht 
hervorstehen und sind deshalb mit oben versenkten Kopfen zu schlagen. 
Bei einer groBen Anzahl solcher Versenkniete ist zur Herstellung der 
versenkten Locher eine fahrbare Vorrichtung, wie sie in Abb. 228 dar­
gestellt ist, zweckmaBig. Ein fUr die Herstellung der Versenklocher ein­
gerichteter Aufreiber fahrt dabei iiber das zu bearbeitende Blech, das 
auf dem FuBboden ausgelegt wird. 

XXIII. Der Zusammenbau. 
Der Zusammenbau der einzelnen Teile in der Werkstatt ist einer der 

wichtigsten Vorgange und bedarf geschickter Leute, da das sorgfaltigst 
bearbeitete Material von einem ungesch:ckten Zusammenbauer schlecht 
zusammengebaut werden kann, wahrend ein erfahrener Mann auch we­
niger gut bearbeitete Teile durch einen geschickten Zusammenbau zu 
brauchbaren Konstruktionsteilen zusammenfiigt. 

Der Zusammenbau geschieht an Hand der Werkstattzeichnungen, 
wobei die auf dem Detailmaterial mit Farbe aufgetragenen und auch 
auf den Zeichnungen vermerkten Positionsbezeichnungen und bei dem 
Hauptmaterial die aufgemalten Profil- und Langenangaben gute Dienste 
leisten. 

Die Reihenfolge im Zusammenbau der einzelnen Teile ergibt sich 
aus dem Arbeitsprogramm der Werkstatt, nach welchem die einzelnen 
Teile zu dem angegebenen Zeitpunkt fUr den Zusammenbau zur Zulage 
geschafft werden, so daB hier ein ununterbrochener Verlauf des Zu­
sammenbaues gewahrleistet ist. Der beim Stanzen der Locher entstandene 
Grat muB vorher entfernt werden. Die sich beriihrenden Flachen, die 
nach dem Zusammenbau nicht mehr gestrichen werden konnen, erhalten 
vorher einen Farbanstrich. Die Einzelteile werden mit Hilfe von Dornen, 
einfachen konischen Bolzen in Langen von 6 bis 9" in ihre richtige Lage 
zueinander gebracht und durch gewohnliche, in Abstanden von 3 bis 5', 
je nach der Starke der zusammenzulegenden Teile eingezogene Schrau­
ben zusammengehalten. Nachdem das Material richtig zusammen­
gepaBt worden ist, werden die Dorne wieder entfernt. 

Anstrich. Nahezu aIle Lieferungsbedingungen verlangen einen An­
strich der zusammenliegenden Flachen; gelegentlich wird nur der An­
strich einer der beiden Flachen verlangt. Der Anstrich falit nur fort 
bei Teilen, die spater von Beton umhiillt werden. Die Forderung des 
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Anstrichs ist eigentlich durch nichts gerechtfertigt, iin Gegenteil ergeben 
sich beiin Zusammenfiigen mehrerer Materialstarken verschiedene Nach­
teile. Liegen z. B. zwei Materialstarken zusammen, so kommen noch 
zwei Farbschichten hinzu, die beiin Einziehen der gliihenden Niete in 
der Umgebung der NietlOcher zum Kochen kommen und eine dichte 
Nietung verhindern. Daher bedeutet die Vorschrift, daB nur eine der 
zusammenliegenden Flachen gestrichen zu werden braucht, eine kleine 
Verbesserung. Jedoch ware es das beste, die Forderung diesesAnstrichs 
iiberhaupt fallen zu lassen, da hierdurch die Werkstattkosten herab­
gesetzt und fiir die Arbeiter gesundere Arbeitsbedingungen erreicht 
wiirden. Auf jeden Fall sollte man sich, falls der Anstrich verlangt wird, 
auf ein und denselben Anstrich fiir samtliche Auftrage einigen, damit 
nicht, wie es augenblicklich notwendig ist, eine groBe Anzahl verschie­
dener Farben vorratig gehalten werden muB. 

Schrauben fiir den Zusammenbau. Fiir den Zusammenbau ver­
wendet man gewohnliche Maschinenschrauben in verschiedener 
Lange unter reichlicher Verwendung von Unterlagscheiben. Da Bolzen 
starkeren Durchmessers die Einzelteile besser zusammenziehen, als 
solche geringeren Durchmessers, ist es zu empfehlen, beiin Konstruieren 
die Lochdurchmesser moglichst groB zu wahlen. 

FUr den Zusammenbau verwendet man in der Regel folgende vier 
Sorten: 

Besonders beim Zusammenfiigen vieler Materialstarken sind die 
groBeren Schrauben vorteilhaft. Splintbolzen (Abb. 229) sind in manchen 
Werkstatten fiir den Zusammenba.u leichter Konstruktionen gebrauchlich. 
Man verwendet hierbei Rundeisenbolzen mit Gewinde und Mutter an 

o einem Ende und einem Schlitz am 

00,." Schrau6e Splinlbolzen 

anderen Ende, in welchen ein Keil ein­
geschoben werden kann. Die Mutter 
wird annahernd in die richtige Lage ge­
bracht unter gleichzeitiger Verwendung 
von Unterlagscheiben und zuletzt der 
Keil eingetrieben, wodurch die Einzel­
teile fest zusammengepreBt werden. Bei 
leichten Konstruktionen sind diese Bol-Abb. 229. Verbindungsmittel fur 

den Zusammenbau. 
zen ganz zweckmaBig, doch sind sie 

nicht ausreichend kraftig genug. um starkere Teile zusammenzupressen. 
In Abb. 229 sind' die drei erwahnten Elemente fiir den Zusammenbau 
zllsammengestellt, namlich Dorn, S<ihraube und Splintbolzen. 
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Zusammenbau von Blechtragern. Bei dem nachfolgend beschriebenen 
Zusammenbau eines Blechtragers haben die vorgestanzten Locher 
einen Durchmesser von 13 lIs", die aufgeriebenen einen solchen von 
P/16", wahrend die Nietdurchmesser 1" betragen. 

Der Zusammenbau eines Blechtragers geht in der Weise vor sich, 
daB zunachst die Gurtungen fiir sich zusammengebaut werden. Zuerst 
werden die Gurtlamellen auf der Zulage ausgelegt und die Gurtwinkel 
aufgesetzt, wobei PaBstucke in Starke des Steges zwischen die lotrechten 
Schenkel der Gurtwinkel gelegt werden. Lamellen und Winkel werden 
darauf durch Dorne in die richtige Lage gebracht und durch Schrauben, 
die in Abstanden von 3' eingezogen werden, zusammengehalten. Darauf 
werden die NietlOcher fUr die Kopfniete aufgerieben, wobei die einge­
zogenen Schrauben mit dem Fortschreiten der Aufreibearbeit aus­
gewechselt werden mussen, und schlieBllch die Gurte wieder zur Zulage 
geschafft und der Blechtrager vollstandig zusammengebaut, indem zu­
nachst die Stehbleche eingesetzt, Laschen, Futter und Aussteifungs­
winkel hinzugefugt werden und schlieBlich der Obergurt aufgesetzt 
wird. Sonstige kleinere Teile, wie AnschluBwinkel, werden angeschraubt, 
und der Trager kann dann fertig aufgerieben werden. Da die Kopf­
nietlOcher der Gurtung bereits aufgerieben waren, sind nunmehr noch 
die wagrechten Gurtnietlocher und Stehblechlocher ubrig, welche in 
verhaltnismaBig kurzer Zeit mit Hilfe von vier gleichzeitig arbeitenden 
Aufreibern fertiggestellt werden. Etwa notwendige Versenklocher 
werden hierbei gleichzeitig hergestellt, und zwar entweder unter dem 
Portalaufreiber (Abb.205) oder mit Hilfe fahrbarer, elektrischer Auf­
reiber (Abb.228). Haufig werden solche Blechtrager auch in umge­
kehrter Lage, mit der unteren Gurtung nach oben, zusammengebaut. 
Nach dem vollstandigen Zusammenbau und Aufreiben kann mit dem 
Vernieten begonnen werden. Blechtrager mit Lochern, die bereits auf 
den genauen Durchmesser gestanzt worden sind, werden in ahnlicher 
Weise zusammengebaut. Das Aufreiben faUt hierbei fort und die Locher, 
welche nicht genau aufeinander passen, werden mit einem dreirilligen 
Aufreiber von gleichem Durchmesser aufgeweitet, um das Einstecken 
der Niete zu erleichtern. Haben die Gurtwinkel eine so groBe Schenkel­
starke, daB die Locher gebohrt werden mussen, so werden diese zunachst 
nach auf der Innenseite des Winkels angelegten Schablonen angekornt. 
Die Locher werden dann mit einem um 1/4" kleineren Durchmesser 
gebohrt. Der Zusammenbau der gestanzten Gurtlamellen mit den 
gebohrten Winkeln erfolgt in der oben beschriebenen Weise. 

Sollen auch die Lamellen gebohrt werden, so werden Lamellen und 
Gurtwinkel unabhangig voneinander vorgebohrt und in ahnlicher Weise, 
wie bisher beschrieben, zusammengebaut oder aber, die Locher werden 
erst gebohrt, nachdem Gurtwinkel und Lamellen zusammengelegt sind. 
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In letzterem Fall sind aber die Locher in den lotrechten Winkelschen­
keln vorzubohren und ebenso einige Locher in Abstanden von 3 bis 4' 
gleichzeitig in Lamellen und wagrechten Winkelschenkeln vorzusehen. 
Letztere Locher zu stanzen ist in diesen Fallen bei der geringen Anzahl 
nicht wirtschaftlich. Sie dienen zum Einziehen von Schrauben beim 
Zusammenlegen, worauf die iibrigen Locher, nachdem sie angekornt 
sind, auf genauen Durchmesser durch L -Eisen und Lameilen gebohrt 
werden konnen. 1m iibrigen vollzieht sich der Zusammenbau in der 
friiher beschriebenen Weise. Abb.230 zeigt vier Blechtrager wahrend 

Abb.230. Blechtriiger auf der Zulage. 

des Zusammenbaues. Es sind hierbei noch Endversteifungswinkel und 
die obere Gurtung einzubauen. 

Zusammenbau von Facbwerkgurtungen. Die Gurtquerschnitte der 
Haupttrager von Fachwerkbriicken bestehen gewohnlich aus zwei 
Stegquerschnitten mit einer Kopfplatte, sowie Bindeblechen und Ver­
gitterungen auf der Unterseite. Jeder Stegquerschnitt wird entweder 
aus einem Stehblech mit Winkeln und evtl. Kopfplatten gebildet 
oder besteht aus einem C-Eisen mit oder ohne Kopfplatten. Die Steg­
querschnitte werden, jeder fUr sich, mit allen dazugehorenden Teilen 
zusammengebaut, notigenfalls aufgerieben und mit feststehenden oder 
transportablen Nietwerkzeugen vernietet. Daraufhin wird der ganze 
Gurt vollstandig zusammengebaut, aufgerieben und endlich vernietet. 

Zusammenbau von Stiitzen. Die Querschnitte der Gebaudestiitzen 
bestehen groBtenteils aus Stehblechen mit vier Winkeleisen, zu denen 
bei starkeren Stiitzen noch Lamellen kommen. Zuni1chst werden die 
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Stege mit den Winkeln und den am Steg sitzenden Anschliissen zusam­
mengebaut, notigenfalls einige Locher aufgeweitet, die im Steg sitzenden 
Niete geschlagen, und schlieBlich die Lamellen und Anschliisse an 
den Stiitzenflanschen angebracht, schlecht passende Locher mit einem 
Aufreiber gesaubert und die Stiitze fertig abgenietet. 

Besondere Sorgfalt ist beim Anbringen der StoBlaschen der Saulen­
stoBe (s. Abb. 87, S. 111) zu verwenden. Bevor die Laschen an den 
einen Stiitzenteil angenietet werden, sind die StoBflachen der Stiitze 
zu frasen. 1st beispielsweise der Abstand der StoBebene von den 
vier letzten NietlOchern des einen Stiitzenteils rechnerisch P/4" und 
sind die tatsachlichen zu P 3/ll' Pig, P/4 und pS/18" ausgefallen, so 
ist die StoBflache, d. h die Mittellinie der St013lasche auf 113/18 anzu­
nehmen, um ein gutes Passen der StoBlaschen zu erreichen. Die 
Locher fiir die Werkstattniete in den StoBlaschen miissen evtl. etwas 
aufgeweitet werden. 

Zusammenbau von BehiiItern. Eiserne Schornsteine, Wasserrohre 
und sonstige Blechkonstruktionen mit Durchmesser unter 8' werden 
in solchen Teilen zusammengebaut, daB sie noch auf einen Waggon 
von 40' Lange verladen werden konnen. Behalter oder Rohrleitungen 
groBerer Durchmesser und groBerer Langen konnen erst ·auf der Bau­
stelle iusammengebaut werden und miissen daher zerlegt versandt 
werden. Der Zusammenbau solcher Konstruktionen muB erfahrenen 
Leuten iibertragen werden, um ein gutes Zusammenpassen zu erreichen, 
da diese Konstruktionen nicht aufgerieben werden, und es hier beim 
Zusammenbau auf geschicktes Zusammenlegen ankommt. 

Winke ffir den Zusammenbau. Einer der wichtigsten Grundsatze 
der Werkstattpraxis ist der, aIle Konstruktionen oder Konstruktions­
teile so anzuordnen, daB ein ganzer Teil zusammengebaut werden kann, 
ohne daB ein Niet vorher geschlagen werden muB. Jede Abweichung 
von dieser Regel verursacht Mehrarbeit und Mehrtransport. Sind bei­
spielsweise bei Blechtragern in den abstehenden Winkelschenkeln 
Niete gerade iiber den Versteifungswinkeln angeordnet, so daB sie dort 
versenkt werden miissen, so miissen diese Versenkniete vor dem Zu­
sammenbau geschlagen werden; abgesehen davon, daB hier ein Ausrichten 
nicht mehr moglich ist, verursacht diese Anordnung unnotigen Trans­
port und zweimaliges Nieten des Tragers. Ein anderer Fehler wird 
haufig dadurch begangen, daB man Teile annietet, ohne Riicksicht auf 
die iibrigen Nietanschliisse zu nehmen. Hierbei ist es oft notwendig, die 
ersteren wieder zu entfernen, um die AnschluBniete schlagen zu konnen, 
was Mehrkosten verursacht und bei einiger Aufmerksamkeit vermieden 
werden kann. Die Anordnung moglichst vieler, gleicher Konstruktions­
einzelbeiten erleichtert den Zusammenbau. Kleine Abweichungen hier­
von sind zur Vermeidung von Verwechslungen genau zu kennzeichnen. 
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Zeichnungen, welche schlecht ausgefiihrt, undeutlich oder im Uberma3 
mit Anmerkungen versehen sind, erschweren den Zusammenbau und 
rufen leicht Werkstattfehler hervor. 

Genauigkeit des Zusammenbaues. Es ist eine schwer zu beant­
wortende Frage, mit welcher Genauigkeit beim Zusammenbau zu ver­
fahren ist. Es muB dabei genau zwischen den Konstruktionen unter­
schieden werden, bei welchen die Abmessungen der Zeichnung genau 
einzuhalten sind, und solchen, bei denen Spielraume zugelassen sind. 
Ein erfahrener Zusammenbauer ist in der Lage, in jedem Fall den ver­
langten Genauigkeitsgrad zu beurteilen, z. B. miissen die AnschluB­
winkel bei Quer- und Langstragem auf 1fs2" genau eingebaut werden. 
Ebenso dad die Hohe der Krantrager nur um Ills" von der vorgeschrie­
benen abweichen, da zwei aufeinanderfolgende Krantrager unmittelbar 
auf den Stiitzen aufliegen und keine Ausgleichsmoglichkeit in der Hohe­
vorgesehen wird. Die StoBe der Gebaudestiitzen miissen 'genau aufein;. 
ander passen, eQenso die Anschliisse der Fachwerkstabe. Die obener­
wahnten Beispiele sind nur einige wenige aus der groBen, Zahl der 
Falle, welche unbedingte Genauigkeit beim Zusammenbau erfordern. 
Uberlegung und sorgfaltiges Arbeiten ist daher von jedem Zusammen­
bauer zu verlangen. Fehler werden meistens erst beim Vemieten ent­
deckt und sind dann, sei es in der Werkstatt oder auf der Baustelle. 
nur mit erheblichem Kos1ienaufwand wieder gutzumachen. 

XXIV. Nieten. 
Fiir das Vemieten der Bauteile sind eine Reihe von Fragen beziiglicn 

der Giite des Nieteisens, der Form der Nietkopfe, der Durchmesser und 
Langen der Niete, der Art und Weise des Nietens sowie der Verwendung 
der wirtschaftlichsten Nietwerkzeuge zu entscheiden. Schon beim 
Konstruieren ist darauf zu achten, daB die Niete gut geschlagen werden 
konnen, daB unter Beriicksichtigung der Eisenstarken ein moglichst 
groBer Nietdurchmesser gewahlt wird, um die Nietzahl moglichst ein­
zuschranken, und daB keine iiberfliissigen Niete vorgesehen werden. 

Handnietung, Pre.8luftnietung u. a. In den Anfangen des Eisenbaues 
wurden sarntliche Baustellenniete sowie die Werkstattniete, welche 
nicht rnaschinell geschlagen werden konnten, mit dern Schellhammer 
von Hand geschlagen. Diese alte Art des Nietens wurde dann von der 
Nietung mit dern PreBluftharnmer abgelost. Auch fiir diese ist oft noch 
die Bezeichnung "Handnietung" gebrauchlich, doch sOllte diese zur 
Verrneidung von Irrtiimem eigentlich nicht benutzt werden. 

Der Arbeitsvorgang beirn Nieten kann in drei Abschnitte zerlegt 
werden: I. Erhitzen der Niete, 2. Schiagen der Niete, 3. Gegenhalten. 
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Erbitzen der Niete. Die alteste Art des Erwarmens der Niete ist die 
unter Verwendung der gewohnlichen Feldschmiede, wie sie auch heute 
noch auf der BausteUe und gelegentlich in der Werkstatt angewendet 
wird. Als Heizstoff dient Schmiedekohle, die durch PreBluft oder 
mittels Blasebalg angeblasen wird. Hierbei konnen mehrere Niete 
gleichzeitig bis zur Hellrotglut erhitzt werden. 

Als Ersatz fiir die Feldschmiede dient der Niettopf, ein guBeiserner 
Behalter fiir Koks- oder Kohlefeuerung mit einem PreBluftgeblase. 
Er kann infolge seines geringen Umfanges bis an die Verwendungs­
stelle der Niete herangebracht werden. 

Abb. 231. Elektrischer Nieterhitzer. 

Am weitesten verbreitet sind in den Werkstatten die Olnieterhitzer, 
die dauernd in Betrieb erhalten werden konnen und auch gleichzeitig 
mehrere Niete erwarmen. 

Weniger verbreitet sind bis jetzt die elektrischen Nieterhitzer, 
die aber wohl groBeren Anklang finden werden, wenn erst ihre Vorteile 
allgemein bekannt sind. Sie sind leicht zu transportieren und ersetzen 
das Feuer vollkommen. Voraussetzung ist nur, daB elektrischer Strom 
an der Verwendungsstelle zur Verfiigung steht. In Abb. 231 ist ein elek­
trischer Nieterhitzer dargestellt, in dem gleichzeitig oder nacheinander 
fiinf Niete erwarmt werden konnen. Jedes Niet wird zwischen zwei je 
nach der Schaftlange verstellbare Kupferelektroden gelegt und durch 
den elektrischen Strom in 30 Sekunden auf 1900° F. erhitzt. Meistens 
wird dabei Wechselstrom von 200 bis 240 Volt Spannung verwendet. 

Ortsfeste Nietmasebinen. Ortsfeste Nietmaschinen werden stets fiir 
das Vernieten solcher Teile benutzt, die allseitig zuganglich sind. 
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Abb.232 zeigt die Arbeitsweise einer solchen Nietmaschine, die mit 
100 t Druck arbeitet und eine lotrechte Flache von 72" Rohe bestreichen 
kann, wahrend die Konstruktionsteile eine Breite von 24" haben konnen. 
Da die Niete wagrecht geschlagen werden, konnen alle in einer lotrechten 
Wand vorgesehenen Niete von dieser Maschine geschlagen werden. Die 
zu vernietenden Konstruktionsteile werden mit Rille einer elektrisch 
angetriebenen Portalkonstruktion herangebracht, wahrend die auf- und 
abwarts bewegbare Nietmaschine hydraulisch arbeitet. An einem Ende 

Abb. 232. Hydraullsche Nietpresse. 

werden die Konstruk­
tionsteile oben am 
Portal aufgehangt und 
am anderen auf einen 
Wagen gesetzt, wie in 
dem Bild deutlich zu 
erkennen ist. Zur Be­
dienung dieser Ma­
schine sind drei Mann 
notwendig, einer fiir 
die Maschine selbst, 
ein zweiter zum Er­
hitzen der Niete und 
ein dritter fiir das 
Einstecken der Niete. 
Eine Nietmaschine die­
ser Art kann beirn 
Nieten normaler Kon­
struktionsteile, wie 
Blechtrager, Stiitzen, 
Dachbinder u. a., in 
einer 10 - Stunden­
schicht 4000 bis 5000 
Niete schlagen. 

Elektrische Niet-
maschinen werden seltener angewendet. Sie besitzen eine durch 
einen Elektromotor angetriebene Schraubenspindel, die einen dauernd 
gleichmaBigen Druck auszuiiben vermag. 

Transportable Nietmaschinen. Diese werden nach ihrer Gestalt 
"Rufeisennietmaschinen" genannt und in verschiedener GroBe ausge­
fiihrt. Abb. 233 zeigt eine Nietmaschine von 50 t Druckkraft fiir 36" 
hohe und 21" breite Konstruktionsteile. Diese beweglichen Nietma­
schinen werden an den Stellen verwendet, wo die feststehenden Ma­
schinen nicht arbeiten konnen, z. B. fUr das Schlagen von Nieten in den 
Gurtlamellen der Blechtrager, der Fachwerkgurte sowie den Lamellen 



PreBluftniethammer. 255 

genieteter Stutzen usw. Die Spitze des Nietbugels wird so schmal wie 
moglich gemacht und ist bei manchen Maschinen nur PI," breit. 

Zum Schlagen der Niete von Vergitterungen und Bindeblechen bei 
einem aus zwei nach innen offenen C-Eisen gebildeten Querschnitt 
werden oft besonders konstruierte Nietmaschinen, die sog. "Grashupfer-

Abb. 233. Transportable Nietmaschine. 

nietmaschinen", verwendet. In vielen Werkstatten werden diese Niete 
mit PreBlufthammern geschlagen. 

Pre8luftniethiimmer. AIle Niete, die nicht von den bisher beschriebe­
nen Nietmaschinen geschlagen werden konnen, werden mit Hille der 
PreBluftniethammer geschlagen. Fur Stellen, die auch fUr diese un­
zuganglich sein soUten, mussen anstatt 
der Niete Schrauben verwendet werden. 
Da jedoch das Nieten mit dem PreB­
lufthammer teurer ist und eine nicht 
so einwandfreie Nietung ergibt wie 
mit den oben beschriebenen Niet-
maschinen, benutzt man ihn nur da, Abb. 234. PreBlnftnlethammer. 

wo seine Anwendung unvermeidbar ist. In Abb. 234 ist ein PreBluft­
hammer dargestellt, und zwar in zwei Ausfuhrungen von I' 10" und 
I' 6" Lange, welche MaBe gleichzeitig den zum Schlagen der Niete 
benotigten freien Raum angeben, der jedoch nach Moglichkeit groBer 
sein soll. Ab. 235 zeigt einen PreBlufthammer in Tatigkeit beim 
Nieten von Stutzenlamellen unter gleichzeitiger Verwendung eines 
Weatherson-Gegenhalters, welcher noch spater beschrieben wird. 1m 
allgemeinen werden solche Niete aber von den fruher beschriebenen 
Hufeisennietmaschinen geschlagen. 
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DiePreBluftniethammer sind in zahlreichen Ausfiihrungen auf dem 
Markt unter den NamenThor-, Boyer-, Keller-, Ingersoll-Rand-und 

Abb. 235. Nieten mit dem Pre131ufthammer. 

King-Niethammer, wovon der letztere eine Abart des in Abb.236 
wiedergegebenen Boyerniethammers darstellt. Der zum Nieten erforder-

~ ~~~~ 
Abb.236. Boyer-Niethammer. Abb.237. Dopper. 

a) fiir Halbrundkopf ; b) fiir 'I," Flachkopf; 
c) fiir Versenkkopf. 

liche Luftdruck betragt 90 Ibs. pro Quadratzoll; durch eine besondere 
V orrichtung kann der Druck beim Schlagen auBergewohnlich langer 
Niete auf 120 Ibs. pro Quadratzoll erhOht werden. 
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Abb. 238. Nietbezeiehnungen. 
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Dopper. Fiir die verschiedenen Nietkopfformen und Nietdurch­
messer sind jeweils besondere Dapper erforderlich (Abb.237). Urn 
die Zahl der im Magazin vorratig zu haltenden Dapper einzuschranken, 
werden Flachkopfniete nur mit zwei verschiedenen Kopfhohen von 
3/s" und lis" geschlagen. Bei Versenknieten wird der 1/8" hoch ge­
schlagene Kopf abgemeiBelt. Die iiblichen Bezeichnungen der Niete 
sind in Abb.238, die am haufigsten verwendeten Ausfiihrungsformen 
und Abmessungen in Abb. 239 zusammengestellt. 

Punktierte Linie ~ Setzkopf ire.. ~~ ~ 
der Werkstattniete W W W 

der A. B. Co. 

Hersteller 
Halbrund- Spitzer 
nietkopf Konischer Nietkopf Nietkopf 

HiW BIHIW HIW 

5/8115/32. P/32 19/32 35/64 1 P/32 5/8 F/4 
3/41 9/16 : 15/16 45/64 21/32 15/16 3/4 11/2 

Pgh. Screw 7/8 21/321 P7/32 13/16 49/64 F7/32 7/8 P!4 
& Bolt 1 I 3/4 P/4 15/16 7/8 P/4 1 2 

P/. '1
27/32 P1/32 F/16 63/64 P1/32 F/. 21/4 I P/4 15/16 23/16 P1/64 ip /32 23/16 F/4 21/2 _e __ eee_ee _________ ,_e__ ___e_ . ___ .e ___ ~ 

5/. 15/32 P/32 19/32 1 35/64 1 P/32 45/64 F/4 
3/4 9/16 IS/16 45/64 21/32 P/16 27/32 F/2 

Champion 7/S 21/32 P7/32 13/16 49/64 P7/32 63/64 P/4 
Rivet Co. 1 3/4 P/4 15/16 7/. P/4 P/s 2 

P/. 27/32 P1/32 F/16 63/64 P1/32 P/4 21/4 
P/4 15/16 23/16 111/64Ip/32 23/16 F3/32 21/2 

5/. 29!s41 F/16 19/32 1 35/64 P/32 1 5/s F/4 
3/4 17/321 F/4 45/64 [ 21/32 P/16 3/4 F/2 

American 7/. 39/64 F/16 13/16 49/64 P7/32 7/. 13/4 
Bridge Co. 1 11/16 IS/. 15/16 1 7/s P/4 1 2 

Chicago 
Pneumatic 
Tool Co. 

F/. I 49/64 F3/16 F/16 I. 63/641 P1/32 F/s 121/4 
P/4 27/32 2 111/64 13/32 23/16 11/4 21/2 

5/S i 13/32 1 Keine Normal- 15/32113/32 
3/4 31/64 13/16 Diipper fUr diese 9/16115/16 
7/. 35/ p/s Nietkiipfe. Werk- 21/32 F7/32 

,64 stattniete haben 
1 41/64 F9/32 konische Kiipfe, 47/64 1 123/32 
P/s 45/64113/4 Baustellenniete 53/64 115/16 

__ ee_ P/4_e 51 /64 2 spitze Kiipfe. __ 59/64 [2S;32 

Cleveland 
Pneumatic 
'Tool Co. 

5/ S 
3/4 . 
7/S ! 

1 

l1/s 
11/4 

Dencer, Eisenbau. 

13/32 , 1 Keine Normal-
31/64 1 13/16 . Diipper fUr diese 
35/64 p/s Nietkiipfe. Werk-

stattniete haben 
41/64[119/32 konische Kiipfe, 
45/64 13/4 Baustellenniete 
51/64 1 2 spitze Kiipfe. 

Abb. 239. Nietkopfausbildung. 

Versenknietkopf. 

L insensenk­
nietkopf. 

Eckiger Nietkopf. 
kon. Schaft, oben 

(punktiert: Zy­
lindr. Schaft). 

Behiilterniet. 

Flacher Nietkopf. 

Nietkopf fiirEisen­
bahnwagenbau. 

17 
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Gegenhalter. In Abb.240 sind verschiedene Arten von Gegenhaltern 
wiedergegeben. Um eine feste Nietung zu erzielen, muB der Gegenhalter 
f'I mit ausreichendelp. Druck angepreBt wer· 
\..~~ ':rlI! iill[1 ==~~~-~ den. Bei beschranktem Raum, z. B. 

Niefknippe zwischen den Stegen von zwei neben· 
einanderliegenden I·Eisen, verwendet man 
die Nietkilippe, einen hakenformigen Gegen. 

a ~ 0"1 halter, der eine Bohrung besitzt, in die ein 
~ c...J als Stiitze dienender Bolzen gesteckt wer· 

GekriJpfter Vorha/fer den kann. Gekropfte Gegenhalter ver· 
wendet man bei Nieten, die in weniger 

~ zuganglicher Anordnung in I-Eisen usw. 
-qt: ~ (\ 0 sitzen. 1st geniigend Platz vorhanden und 

Gerader Vorhalfer der Gegenhalter bequem gegen einen ande· 
.Abb. 240. ren Konstruktionstei! abzustiitzen, so wird 

ein gerader Gegenhalter benutzt. Andere Gegenhalter sind mit einer 
Aufhangevorrichtung versehen und werden durch Hebelwirkung gegen 

den Setzkopf gepreBt. 
In Abb. 241 ist ein 

Weatherson· Gegen. 
halter dargestellt, der 
mit PreBluft arbeitet, 
die durch ein vom 
Handgriff aus bedien. 
tes Venti! eintritt und 

.Abb.241. Weathersoll·Prellluftgegenhalter. wahrend des Gegen. 
haltens unter gleichmaBi. 
gem Druck bleibt. 

Ein anderer Gegenhal. 
ter, der wie ein PreBluft· 
hammer wirkt, ist der von 
der "Chicago Pneumatic 
Tool Company" hergestellte 

Hammertypgegenhalter 
(Abb. 242). Die am hin· .Abb. 242. Prellluftgegenhalter der Chicago 

Pneumatic Tool Co. teren Ende vorhandene 
Spitze dient zum Abstiitzen wahrend des Gegenhaltens, erforderlichen· 
falls konnen Futterstiicke vorgelegt werden. 

Unter Umstanden kann man, falls geniigend Platz vorhanden ist, 
und es Schwierigkeiten bereitet, eine feste Nietung herzustellen, auch 
einen PreBluftniethammer als Gegenhalter benutzen. 

Entfernen von Nieten. Gelegentlich miissen in der Werkstatt infolge 
Anderungen oder Fehler einzelne Niete wieder herausgeschlagen werden. 
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Bei aufgeriebenen, genau zylindrischen Lochern bereitet dies keine be­
sonderen Schwierigkeiten, wohl aber, wenn die Locher nicht aufgerieben 
worden sind und die Locher der aufeinandersitzenden Einzelteile etwas. 
gegeneinander verschoben sitzen. In solchen Fallen ist ein Ausbohren 
meistens nicht zu umgehen. 

Das Entfernen der Niete geschieht unter Benutzung nachstehend 
aufgefiihrter Werkzeuge. Meistens werden die Nietkopfe mit einem 
PreBluftmeiBel entfernt und die 
Nietschafte mit dem in Abb. 243 0 G ~::g ~ 0 
oben dargestellten Spezialhammer 
herausgeschlagen, oder die Niet-
kopfe werden mit den in der glei­
chen Abbildung vorgefiihrten Werk­
zeugen abgeschlagen. 

© n::~==--_~...L.?_-] 0 

Wirtschaftlicher ist die Entfer-
nung der Nietkopfe mit dem Aze- @ oc:::::: ~ ~ ~ 
tylenbrenner und nachfolgendem 
Herausschlagen der Nietschafte, je­ A bb. 243. Werkzeuge zum Entnieten. 

doch muB hierbei sorgfaltig verfahren werden, damit das Material 
nicht beschiidigt wird. 

Nieten von Blechtragern. Nach dem Zusammenlegen und Aufreiben 
der Locher wird der Grat an den Lochrandern unter Verwendung eines 
StoBeisens mit dreikantiger Schneide entfernt. Manche Vorschriften 
verlangen noch ein V1s" tiefes Versenk, welches mittels des in Abb. 244 
oben dargestellten Versenkbohrers her­
gestellt werden kann. Der Trager wird 
dann zur hydraulischen Nietpresse ge­
schafft, wo zunachst einige Heftniete 
in Abstanden von 3' im Steg ge­
schlagen werden. Dann werden die 
beim Zusammenlegen eingezogenen 
Schrauben entfernt, worauf die Trager 

c:==r::::==::J4 c:::L±5 7 
Schneidkan/e 

Abb.244. Werkzeuge ZUlU Entfemen 
fertigvernietet werden. 1st die be- des Grates. 

treffende Werkstatt nicht mit hydrau-
lischen Nietpressen ausgeriistet, so verwendet man die Hufeisenniet­
maschinen, soweit die Nietehiermit geschlagen werden konnen, die 
restlichen Niete miissen endlich mit dem PreBlufthammer geschlagen 
werden. 

Nieten von Stiitzen und Fachwerkgurtungen. Bei den aus zwei C-Eisen 
mit Kopfplatten gebildeten Querschnitten werden zunachst die in den 
C -Eisenstegen vorgesehemm Niete geschlagen und darauf die Kopfplatte 
aufgesetzt und einseitig vernietet, die Stiitze bzw. Gurtung um 1800 

gedreht und die restlichen Niete geschlagen. In ahnlicher Weise ver-
17* 
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fahrt man bei den aus Stehblechen und Winkeleisen gebildeten Quer­
schnitten von Stutzen und Gurtungen. Bei Stutzen. werden zuletzt 
die Niete der Auflagerplatten geschlagen. 

Nieten eiserner Schornsteine. Die Mehrzahl der eisernen Schornsteine 
hat einen Durchmesser von weniger als 8' 
und wird in Teilen von weniger als einer 
Waggonlange in der Werkstatt zusammen­
genietet. Samtliche Niete werden gewohn­
lich mit dem PreBlufthammer in der in 
Abb.245 vorgefuhrten Weise geschlagen. 
Rierbei wird der Zylinder in zweckmaBiger 
Rohe uber dem Boden auf drehbaren 

Abb.245. Vernieten von eisernen Rollen gelagert und kann bei standigem 
Schornsteinen. 

Drehen in bequemer Weise vernietet werden. 
Als Gegenhalter dient dabei ein gegen die Ruckwand abgestutzter 
PreBluftgegenhalter. 

Erzielung guter Nietung. Vor allen Dingen muB ein Uberhitzen oder 
Verbrennen der Niete vermieden werden. Damit die Nietkopfe gut 
gebildet werden konnen, mussen die Nietschafte in richtiger Lange vor­
gesehen werden. Es ist oft schwierig, gleichmaBige Nietkopfe zu erhalten, 
da sich bei gleicher Lochtiefe erfahrungsgemaB verschiedene Schaft­
langen ergeben haben. AuBerdem ist darauf zu achten, daB die Niet­
kopfe zentrisch zum Nietschaft sitzen. Besonders ist auf gutes Aus­
sehen der Nietkopfe bei Eisenbauteilen fur offentliche Gebaude Wert 
zu legen, weswegen hier besondere Sorgfalt beim Schlagen der Niete 
geboten ist. 

xxv. Frasen, Bohren der Gelenkbolzenlocher 
nnd anderes. 

In diesem Abschnitt werden noch' aIle diejenigen Arbeitsvorgange 
besprochen, die nach dem Nieten bis zur Abnahme und zum Anstrich 
der Konstruktionen auszufuhren sind. In einem besonQeren Teil der 
Werkstatt sind die zur Bearbeitung der Enden von Stutzen, I-Tragern, 
Gurtungen, Quer- und Langstragern notwendigen Frasmaschinen, 
ebenso Bohrmaschinen zum Ausbohren der Locher fur die Gelenk­
bolzen, Planfrasmaschinen zur Bearbeitung der Flachen von Auf­
lagerplatten, Olfeuerungen zum Erwarmen der Niete, sowie Kom­
pressoren fur die PreBlufthammer und die transportablen Aufreiber 
aufgestellt. Die Zulage fUr den Zusammenbau von Bruckentragern 
und sonstigen KonstruktionsteiLen ist mit Kranen ausgerustet. 

Stirn-Frasmaschinen. Diese Frasmaschinen werden zur Bearbeitung 
<1er Stutzenkopfe und -fuBe, sowie zum Abfrasen der Enden von Walz-
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tragern, Gurtungen, Quer- und Langstragern benutzt. Sie sind derart 
konstruiert, daB sie entweder nur ein Ende oder auch beide gleichzeitig 
bearbeiten konnen. Die Schneidezahne sitzen dabei in engen Abstanden 
auf dem Umfang einer rotierenden, kreisrunden Scheibe, die beimArbeiten 
eine langsame Horizontalbewegung ausfiihrt. Die in Abb.246 dar­
gestellte Frasmaschine hat einen Messerkopf von 60" Durchmesser, die 
Verschiebung in der Langsrichtung betragt 10', man kann Teile in 
Abmessungen von 4'6" X 7'6" damit bearbeiten. Das Werkstiick ist, 

Abb.246. Stirn-Frasmaschine. 

wie aus der Abbildung ersichtlich, auf dem Tisch der Maschine fest­
gespannt. Da diese jeweils nur ein Ende des Werkstiicks bearbeitet, 
kann die Lange des Werkstiicks betrachtlich sein. Die zu bearbeitende 
Flache kann dabei jede beliebige Neigung haben, da der Kop£ der Fras­
mas chine drehbar ist und mittels einer Teilung nach Grad und Minuten 
genau eingestellt werden kann. Der Neigungswinkel ist von dem 
Konstrukteur auf der Zeichnung anzugeben. 

Bohrmaschinen fUr Gelenkbolzenlocher. Die Locher fUr die Gelenk­
bolzen in den Haupttragern der Gelenkbolzenbriicken, sowie fUr die 
Auflagerbolzen werden mit groBter Genauigkeit und genau senkrecht 
zur Tragerebene auf Spezialbohrmaschinen, die meistens gleichzeitig 
mit drei Spindeln arbeiten und daher sehr wirtschaftlich sind, gebohrt. 
Abb. 247 zeigt eine solche Maschine beim Bohren von drei Lochern, 
deren kleinste Entfernung untereinander 8' und deren groBter Abstand 
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der beiden auBersten Locher 96 betragen kann. Der groBtmogliche Ab­
stand des Lochmittelpunktes von der Oberkante des Tisches der 
Maschine betragt 38", kann aber bei Verwendung einer Hilfsunter­
stiitzung beliebig vergroBert werden. 

Verschiedenes. Nachdem die Enden der Quer- und Langstrager 
fUr aufzureibende Konstruktionen gefrast worden sind, werden die 
Locher fUr die Anschliisse unter Benutzung von Stahlschablonen auf­
gerieben, welche fUr aile gleichen Anschliisse verwendet werden, so daB 
gleiche Positionen untereinander vertauscht. werden konnen. 

Abb.247. Guxtbohrmaschine. 

Auflager- und FuBplatten ·werden auf Verlangen auf beiden Seiten 
bearbeitet, jedoch diinne Platten bis einschl. 11/2" Starke gewohnlich 
nur mit dem Hammer oder der Richtwalze gerichtet. 

Gleichzeitig werden in diesem Tell der Werkstatt die mittels PreB­
lufthammer zu schlagenden, sowie die zu versenkenden Niete eingezogen. 

In groBeren Werkstatten sind groBe, mit Lauf- oder Portalkranen 
ausgeriistete Zulagen, auf denen die zusammengelegten Fachwerktrager 
aufgerieben, ferner Drehscheiben, Blechtragerbriicken, Walztrager­
briicken sowie schwere Blechkonstruktionen u. a., fertig fUr den Ver­
sand vernietet werden kOlmen, angelegt. 

Art der Bearbeitung. Nach der Art der Bearbeitung fUr die ver­
schiedenen Eisenkonstruktionen ist zu unterscheiden: Stanzen ohne 
Aufreiben der Locher oder Stanzen mit Aufreiben der Locher. Jedoch 
kommen fUr die Einzelfaile meistens noch besondere Bearbeitungs­
vorschriften in Anwendung. 
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a) Stanzen ohne Aufreiben: Hierbei werden vier verschiedene 
Wege eingeschlagen. 

1. Zunachst werden samtliche Locher auf genauen Durchmesser 
gestanzt, darauf die Werkstattniete geschlagen und die Stiicke ohne 
weitere Priifung des Zusammenpassens der MontagestoBe und -an­
schliisse zum Versand gebracht. Auf der Bausteile wird dann das 
Nachreiben vereinzelter Locher notwendig werden, was mit einem Auf­
reiber von gleichem Durchmesser wie das Nietloch ausgefiihrt wird, 
um das Einziehen der Montageniete zu ermoglichen. Diese Methode 
ist fiir die Werkstattarbeit sehr wirtschaftlich, erhOht aber die Montage­
kosten. 

2. Deshalb wi'rd in manchen Werkstatten dieses Aufweiten einzelner 
Locher der MuntagestoBe und -anschliisse bei einem probeweisen Zu­
sammenbau bereits auf der Zulage vorgenommen. Hierbei ist es not­
wendig, daB aile Anschliisse besondere Bezeichnungen erhalten, damit 
auf der Baustelle die Teile richtig eingebaut werden, zu welchem Zweck 
ein besonderer Signierungsplan aufgesteilt und mitgegeben wird. 

3. Bei einer anderen iiblichen Methode wird der Vorteil der nur 
gestanzten Locher zum Teil wieder dadurch aufgehoben, daB nach dem 
probeweisen Zusammenbau aile Locher der MontagestoBe und -an­
schliisse l/S" groBer aufgerieben werden als die gestanzten Locher, 
so daB die Bausteilenniete 1/s" starker werden als die Werkstattniete. 
FUr 3/4" Niete werden daher 13/16" Locher gestanzt, die fiir die Bau­
steilenniete auf ~5/1s" aufgerieben werden. 

4. Eine weitere Art der Bearbeitung unterscheidet sich von der 
letzteren nur dadurch, daB die Locher der MontagestoBe ohne Zusammen­
bau dieser Teile nach Stahlschablonen aufgerieben werden. 

b) Stanzen und Aufreiben der Locher. Werden alie Locher 
zunachst auf geringeren Durchmesser vorgestanzt und spater auf den 
richtigen Durchmesser aufgerieben, so unterscheidet man zwei Arbeits­
weisen. 

1. Bei der ersten werden die Locher vorerst 3/16" kleiner im Duroh­
messer gestanzt, als der Schaftdurchmesser desNietes betragt, und diese 
darauf 1/16 " groBer als der Nietdurchmesser aufgerieben und dann die 
Niete geschlagen. Beispielsweise werden bei einem Nietdurchmesser von 
7/8" zunachst 11/16" Locher gestanzt und diese auf 15/16" fiir die Werk­
stattniete aufgerieben, diese Niete geschlagen und nun die ganze Kon­
struktion zusammengebaut und endlich die Locher fur die Bausteilen­
niete auf 15/16" Durchmesser aufgerieben. Bei beschranktem Raum in 
der Werkstatt begniigt man sich, die Konstruktion in Halften oder 
kleineren Teilen zusammenzubauen. 

2. Bei der anderen Arbeitsweise erspart man sich den Zusammenbau 
der MontagestoBe und -anschlusse in der Werkstatt und reibt die Locher 
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nach Stahlschablonen auf, wahrend sonst der Arbeitsvorgang der 
gleiche ist. 

V ~rgleich der verschiedenen Arbeitsweisen. Da die Bemessung der 
Querschnitte und Anschliisse der Fachwerktrager fiir Briicken genau 
nach den Kraften durchgefiihrt werden solI, die sie zu iibertragen haben, 
muB die Bearbeitung aller Teile in durchaus einwandfreier Weise er­
folgen. Man zieht daher das Stanzen mit nachfolgendem Aufreiben der 
Locher der Methode des alleinigen Stanzens ohne Aufreiben vor, da bei 
der ersteren saubere und zylindrische Nietlocher erzielt werden und 
auBerdem das durch das Stanzen am Lochrand in Mitleidenschaft ge­
zogene Material durch den Aufreiber entfernt wird. Werden die Locher 
fiir die Anschliisse der Briickentrager nach Stahlschablonen aufgerieben, 
so werden die Einzelteile, sobald sie abgenommen und gestrichen worden 
sind, zum Versand gebracht. Da hierbei alle gleichen Positionen ver­
tauscht werden diirfen, wird die Montage sehr erleichtert. Dieser Vor­
teil geht aber verloren, wenn die einzelnen Anschliisse besonders sig­
niert worden sind. Das Aufreiben nach den Schablonen ist jedoch stets 
mit geringen Ungenauigkeiten verbunden, deren Einschrankung durch 
sorgfaltige Werkstattarbeit erstrebt werden muB. Sind die Briicken­
trager zusammengebaut, die Locher aufgerieben, und passen die An­
schliisse, so werden die Einzelteile noch auf ihre Lange geprUft, etwaige 
Fehler beseitigt und die Stiicke versandt. Bei Beriicksichtigung alier 
Umstande wird man die Uberzeugung gewinnen, daB das Aufreiben 
auch der MontagestoBe und -anschliisse bei vollstandig in der Werkstatt 
zusammengebauter Konstruktion die einwandfreieste Bearbeitungs­
weise darstellt. 

Zusammenbau von Facbwerktragern. Um auch an die Unterseite 
der horizontal ausgelegten Konstruktionen beirn Aufreiben herankom­
men zu konnen, werden diese auf 3' hohen holzemen oder eisemen 
Bocken zusammengebaut. Lauf- und Portalkrane holen die Teile von 
den kleinen Transportwagen, die die Einzelteile aus der Werkstatt 
heranbringen, abo Die Anschliisse werden zunachst verdornt, darauf 
die Trager ausgerichtet, die etwa erforderliche Uberhohung nachgepriift 
und etwaige kleine Abweichungen beseitigt. GroBe Anderungen sind 
natiirlich, da alle Einzelteile fertig bearbeitet sind, nicht mehr moglich. 
1st der ganze Trager zusammengelegt und ausgerichtet, so werden aile 
Anschliisse verschraubt. Da das Zusammenpassen der einzelnen Teile 
von Druckstaben von groBer Wichtigkeit ist, werden diese oft durch 
besondere Vorrichtungen (Zugwinden s. Abb. 249) zusammengezogen. 
GroBere Druckstabe sind meistens schwierig einzubauen. Als Beispiel 
mag erwahnt sein, daB beirn Einbau die Anschliisse und StoBe auf der 
Oberseite der wagrecht ausgelegten Tragers einer Briicke gut zusammen­
zubringen waren, wahrend die unteren schlecht paBten. Am nachsten 
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Morgen konnten sie jedoch miihelos zusammengebracht werden. Die 
Ursache der am vorherigen Tage aufgetretenen Schwierigkeit war die 
unter dem EinfluB der Sonnenbestrahlung aufgetretene ungleiche Er­
warmung der Ober- und Unterseite. 

Die Locher auf der Oberseite werden mit Hilfe der an einem Portal 
aufgehangten Aufreiber, die auf der Unterseite durch auf kleinen Karren 
befindliche Aufreiber bearbeitet. Je nach dem mehr oder minder guten 

Abb. 248. Briickentrager auf der Zulage. 

Zusammenpassen der aufzureibenden Locher verwendet man verschie­
deneAufreibwerkzeuge. Beispielsweise werden gut passende, auf l1/ Is" 
vorgestanzte Locher mit dem IS/Is" dreirilligen Aufreiber, schlecht 
passende mit dem IS/Is" Briickenaufreiber aufgerieben. Oft ist es er­
forderlich, zunachst erst mit Aufreibern von kleinerem Durchmesser zu 
arb,eiten. Nach Beendigung des Aufreibens werden die Anschliisse be­
zeichnet, die Teile gestrichen und versandt. In Abb. 248 ist der Haupt­
trager einer Briicke von 504' Lange fiir die "Alaska Engineering Com­
mission", die iiber den Susitna-FluB in Alaska gebaut wurde, wahrend 
des Aufreibens auf der Zulage dargestellt. Da diese Briicke fiir das 
Ausland bestimmt war, muBte sie zerlegt versandt werden, und zwar 
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zunachst auf der Eisenbahn bis Seattle (Washington), darauf per Schiff 
nach Seward (Alaska) und endlich wieder mit der Eisenbahn zur Briicken­

baustelle. 
Werkzeuge fiir den Zusammenbau. 

Zum Zusammenziehen oder Aus-

Abb. 249. Zug· und Druckwinde. Abb.250. Bohrbiigel. 

Druckwinden. Sehr zweckmaBige Hilfsmittel beim Bohren sind die in 
Abb.250 und 251 gezeigten Bohrbiigel. Fiir den Transport kleiner 
Bauteile verwendet man gelegentlich Rollwagen nach Abb.252 oder 

====1$)0 253. Der in Abb. 253 dargestellte Wagen 
kann auf eine Schiene gesetzt werden. Die 
:Laufrolle ist konkav ausgebildet, um ein Ab­
laufen von der Schiene zu verhindern. 
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Abb. 251 Bohrbiigel. 
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Abb. 252 u. 253. Rollwagen. 

XXVI. Hebezenge. 
Zum Heben von Lasten werden in der Werkstatt Lauf- und KonsoI­

krane verwendet, wahrend die Lager und Zulagen auBerhalb der Werk­
statt mit Lauf-, Portal- und Dampfkranen sowie auch mit Derricks 
ausgeriistet sind. Gelegentlich finden auch Hubmagnete Anwendung. 

Die Tragfahigkeit der Taue, Drahtseile, Ketten, Haken und Flaschen­
ziige, die weiterhin zur notwendigen Ausriistung der Werkstatt gehoren, 
ist sorgfaltig zu beriicksichtigen. Um Ungliicksfallen vorzubeugen, sind 
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mit diesen von Zeit zu Zeit Probebelastungen vorzunehmen und ist 
die TragHihigkeit deutlich sichtbar anzugeben. 

Laufkrane. Die erforderliche Tragfahigkeit der elektrischen Lauf­
krane ist je nach ihrer Verwendung verschieden. Eine fiir schwere 
Konstruktionen eingerichtete Werkstatt benotigt beispielsweise Krane 
von nachstehend angegebener Tragfahigkeit: 

Eingangslager . . . . . . . . . . . . . . . . 
Zusammenbau in der Werkstatt. . . . . . . . 
Zur Bedienung der Friis-. Hobelmaschinen usw .. 
Zulage ffir den Zusammenbau. 
Maschinenwerkstatt. . . . . . '. . 
Versandlager. . ........ . 

10 t Tragfiihigkeit 
80 t 
40 t 

100-200 t 
25-50 t 

30 t 

Die meisten Krane werden von einem oben in einem Fiihrerhaus 
sitzenden KranfUhrer bedient, welcher mit einem unten stehenden 
Arbeiter nach verabredeten Zeichen zusammenarbeitet. Kleinere Krane 
werden auch von der Erde aus in Tatigkeit gesetzt. 

Konsolkrane. Diese werden zum Abladen der Materialtransport­
wagen sowie zur Bedienung der Materialstapel benutzt, sie besitzen 
einen mit einer Laufkatze ausgeriisteten Dreharm. 

Hubmagnete. Die Magnete sind mittels Drahtseil an einem Kran 
aufgehangt. Sie werden zum Heben von Blechen, GuBteilen, Schrott, 
Eisenspanen u. dgl. benutzt. Ein Bedienungsmann zum Einhangen der 
Last am Kranhaken wie bei anderen Hebezeugen ist hierbei nicht not­
wendig. 

Portalkrane. Ein Portalkran besteht aus zwei gleichen nebenein­
anderliegenden, und an den Enden durch Querverbande verbundenen 

Abb. 254. Portalkran. 

Fachwerken, wie aus Abb. 254 ersichtlich ist. Er lauft auf Radern und 
wird von einem im Fiihrerkorb untergebrachten Motor angetrieben. 
Zum Lastheben sind in der Regel zwei Laufkatzen vorhanden. Der 
Hubvorgang ist derselbe wie bei den oben beschriebenen Laufkranen. 
Gegeniiber diesen haben die Portalkrane den Vorteil, keine hochliegende 
Kranlaufbahnen mit ihren vielfach hinderlichen Stiitzen zu besitzen. 
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Auch ist die Anlage solcher Kranlaufbahnen einschl. der Laufkrane bei 
groBerer Lange teurer als die Beschaffung von Portalkranen. 

Verwendung finden die Portalkrane hauptsachlich in den Versand­

Abb. 255. 30 t·Lokomotlvkran. 

lagem, beim Zusammenbau gro­
Ber Fachwerktrager und Blech­
trager. rhre Tragfahigkeit 
schwankt zwischen 100 und 200 t. 

Fahrbare Dampfdrehkrane. 
Die Dampfdrehkrane sind an den 
Stellen verwendbar, die leicht 
vom Gleis aus bedient werden 
konnen. Abb. 255 zeigt einen 
Dampfdrehkran von 30 t Trag­
fahigkeit. Solche Krane sind bis 
zu 60 t Tragfahigkeit gebaut 
worden, sie sind sehr zweckmaBig 
fur das Ent- und Beladen der 
Eisenbahnwagen und Transport­
wagen, auch konnen sie fiir 
groBere Hubhohen verwendet 
werden. rhr Wirkungsbereich 
wird von dem vom Ausleger 
beschriebenen Kreis abgegrenzt. 
Um ein seitliches Kippen des 
Kranes beim. Schwenken zu ver-

hindem, konnen an der Seite untergebrachte Trager, die durch Holz­
klotze unterstutzt werden mussen, ausgezogen werden. Zur Vergro13e­
rung der Hubhohe kann der Ausleger mit einem geraden oder ge­

Abb. 256. 30 t·Schwenkmast. 

bogenen Verlangerungs­
stuck ausgerustet wer­
den, welches ein beson­
deres Hubseil erhalt, so 
daB beim Heben schwe­
rer und leichter Teile 
beim Zusammenbau die 
ersteren von einem Aus­
leger und die anderen 
von der' Verlangerung 
gleichzeitig gehoben 
werden konnen. 

Schwenkmast mit starrer Abstiitzung. Gelegentlich werden zum Ab­
und Beladen der Waggons auch Schwenkmaste in den verschiedensten 
Ausfuhrungen und Tragfahigkeiten verwendet. Neuerdings bestehen 
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Standbaum und Ausleger in den meisten Fallen aus Eisen, wahrend sie 
friiher in der Regel aus Holz angefertigt wurden. Abb. 256 zeigt einen 
Schwenkmast von 30 t Tragfahigkeit, der von zwei senkrecht zuein­
anderstehenden h61zernen oder eisernen seit- -

~ 
lichen Abstiitzungen gehalten wird, welche .., 

~ oben an der Standbaumspitze und unten an 
zwei FuBschwellen befestigt sind. Zum 
Heben und Senken des Auslegers und der 
Last sind zwei Flaschenziige vorgesehen. Das 
Drehen des Mastes geschieht entweder durch 
Schwenken von Hand oder durch Drahtseile. 
die um eine Rolle gefiihrt zur Winde laufen, 
Die Lange des in der Abbildung dargestell- =;, 
ten, aus drei Teilen zusammengesetzten Aus- -' 

~ legers betragt 50'. Schwenkmaste werden 
im allgemeinen fiir Tragfahigkeiten von 
6-30 t ausgefiihrt, abgesehen von starkeren 
Masten fiir Sonderzwecke. 

Schwenkmaste mit Abfangtauen.. Der 
Unterschied zwischen diesen Schwenkmasten 
und den soeben beschriebenen besteht ledig­
Hch darin, daB die starren Abstiitzungen 
durch Drahtseile ersetzt sind und der 

I 
;:to 

Abb.257. 20 t-Derrick. 

Standbaum hoher ist als der Ausleger. Abb.257 stellt einen solchen 
Schwenkmast von 20 t Tragfahigkeit dar, sein aus drei Teilen zli­
sammengesetzter Ausleger hat eine Lange von 70'9". 

Abb.258. Kleiner 6 t-Derrick. 

Sonstige Schwenkmaste und Standbaume. Bei der in Abb. 258 vor­
gefiihrten Anordnung ist der Standbaum durch einen A-fOrmigen Rahmen 
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ersetzt, auBerdem ist der Ausleger mit einem Verlangerungsstiick aus­
geriistet, welches 12' lang ist und eine Last von 1 t heben kann, 

wahrend der Standbaum selbst eine Tragfahigkeit 
\~ von 6 t besitzt. Gebrauchliche Langen des Auslegers 
~~. dieser Schwenkmastart sind 30, 40 und 50'. 

\- Seltener verwendet, aber in Einzelfallen sehr 
zweckmaBig, ist der in Abb. 259 gezeigte einfache 
Standbaum, der auf einem Schwellrost steht, 
welcher den Druck des Mastes auf eine groBere 
Flache verteilen solI. Oben ist der Mast durch 
Fangtaue entweder an benachbarten Bauwerken 
befestigt oder ill Erdboden verankert. Zum Heben 
der Last dient ein zu einer Kabelwinde fiihrendes 
Zugseil. Der Standbaum dad beim Lastheben nur 

Abb. 259. Standbaum. 
wenig geneigt werden, da sonst die Gefahr besteht. 

daB der Mast "durchgeht". Da er nur einen beschrankten Wirkungs­
kreis hat, muB er fiir jede neue Stellung versetzt werden. 

Abb. 260. Scherenmast. 

Bei dem in Abb. 260 dargestell­
ten Scherenmast, der fiir dieselben 
Zwecke wie ein Standbaum benutzt 
werden kann, sind nur zwei Fang­
taue notwendig. 

Motorwinden. Am haufigsten 
werden gegenwartig die Dampf­
kabelwinden verwendet, wahrend 
mit Benzin- oder Elektromotor aus­
geriistete Winden seltener Anwen­
dung finden. Doch finden elek­
trische Winden dort, wo billiger 
Strom zur Verfiigung steht, allmah­

lich zunehmende Verbreitung. In nachstehender Tabelle sind Leistung 
und Abmessungen von Dampfkabelwinden zusammengestellt. 

a:i Trag­
~ kraft 
'" an den 
~ Spill· 
_ kopfen 

~ Ibs 

15 7000 
2 5 9000 
3 010000 
3 512000 
4 014000 
4 5 15000 
5 0 17000 
60 18000 

N ormaldam pfka bel winden 

5000 l' 0" 2' I" 
7000 I' 2" 2' 0" 
8000 I' 2" 2' 1/1 

10000 I' 4" 2' 5" 
12000 I' 4" 2' 5/1 
13000 I' 4" 2'10" 
15000 II' 4/1 I 3' 3/1 
16000 I' 4" I 3' 7" 

Breite 

1'10" 7' 0" 
2' 3/1 8' 3" 
2' 3" 9' 0/1 
2' 6/1 9' 0" 
2' 6/1 9' 3/1 
2' 8/1 9' 4" 
2' 6/1 19' 3/1 
3' 0/1 9'10" 

Abmes· 
sungen 

des 
Dampf· 
kessels 

36x 78 
42x 96 
44x 89 
46x 102 
42x102 
50x102 
48x102 
56x 114 

Ab· 
messungen 

des 
Zylinders 

61 / 4 X 10 
71/ 2 X 10 
81/ 4 X 10 
81 / 2 X 13 
81/ 4 X 10 
91 / 2 X 12 
9 X 16 

12 X 12 

G rundfHiche 

7' 0" X 10' 0" 
8' 3/1 X 11' 1" 
9' 0/1 X 12' 0/1 
9' 0/1 X II' 8/1 
8' 0" X 9' 3/1 
9' 4" xlI' 0/1 
9' 8/1 X 9' 3/1 

11' 9" X 12' 6" 
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Die groBen Seiltrommeln dienen zur Aufnahme des Lastseils wiihrend 
die auf der gleichen Achse an den Enden sitzenden Spillkopfe, auch 
"Negerkopfe" genannt, die zum Heben, Senken und Schwenken des 
Auslegers benutzten Seile aufnehmen. Diese Spillkopfe konnen je 
nach Bedarf ein- oder ausgeriickt werden, bei Verwendung von Hanf­
seilen werden sie auch zum Lastheben benutzt. Das Aufwickeln der 
Seile geschieht mit einer Geschwindigkeit von 70-100' in der Minute. 

Handwinden. Die Handwinden werden nur noch selten verwendet. 
Sie bestehen entweder aus einer durch Kurbelantrieb betiitigten Seil­
trommel, die in einem am Standbaum befestigten Schild liegt oder in 
einem auf einem Schwellrost befestigten Rahmen eingebaut ist. 

Flaschenziige. Die Flaschenziige bestehen aus holzernen oder 
eisernen Kloben, die fiir Hanf- oder Drahtseile verwendet werden konnen. 
Die Kloben besitzen einen Lasthaken und bei groBerer Tragfiihigkeit 
einen geschlossenen Biigel. 

Hanftauklo ben. 

Trag· Tau· Gewicht Dicke kraft durch· Beze!chuung in Zoll in messer 
Tonnen in Zoll 

inrolliger E 
Z 
E 
Z 
D 
E 
Z 

weirolliger 
inrolliger 
weirolliger 
reirolliger 
inrolliger 
weirolliger 

. Dre irolliger 
ierrolliger V 

E 
Z 
D 
V 

inrolliger 
weirolIiger 
reirolliger 
ierrolliger 

Bezeichnung 

Kloben mit Haken 8 
I 

2 

" " " 
8 

I 
4 

" " " 
12 

I 
5 

" " " 
12 7 

" " " 
12 8 

" " " 
14 6 

" " " 
14 10 

" " " 
14 12 

" " 
Bugel 14 14 

" " 
Haken 16 8 

" " " 
16 12 

" " " 
16 15 

" " 
Bugel 16 20 

Drah tseilklo ben. 

Trag· 
Brelte Dicke kraft 
InZon inZoll in 

Tonnen 

E 
E 
Z 
D 
V 
S 

inrolliger Kloben mit Haken 17 75 / S I 8 
inrolliger 

" " 
Bugel 2P/s 51/ S 10 

weirolliger 
" " " 

2P/s 73/s I 20 
reirolliger 

" " " 2J3/s 95/ s l 30 
ierrolliger 

" " " 2J3/s I IP/s 40 
echsrolliger 2P/s ! 163/ s 60 

" " " 

I 3/, 
3/, 

P/4 
P/, 
P/, 
P/2 

! P/2 
! P/2 

P/2 
P/4 

I P/4 

I 
P/4 
P/, 

Sell· 
durch· 
messer 
inZoll 

3/,oder 7/S 
3/, 

" 7/s 
3/4 " 7/8 
3/4 " 7/S 
3/4 " 7/8 
3/4 

7/ 
" /s 

in 
Pfund 

15 
20 
45 
70 
95 
70 

115 
150 
190 
90 

140 
190 
270 

AuBerer 
Rollen· 
durch· 
messer 
In Zoll 

16 
16 
16 
16 
16 
16 

Gewicht 
in 
Ibs 

260 
137 
245 
330 
400 
550 

Taue und Seile. In den folgenden Tabellen sind die Durchmesser, 
Gewichte, Bruchlasten und Nutzlasten von Hanftauen sowie von GuB­
stahldraht- und Pflugstahldrahtseilen zusammengestellt. 
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Hanftaue. 

Durch- I Gewicht NutzIast 

messer Umfang in Bruchlast bel 3 facher 

in Zoll in Zoll Ibs/Full 
Sicherheit 

Ibs Ibs 

3/4 2,36 0,19 5400 1800 
7/s 2,76 0,23 6900 2300 

1 3,14 0,31 9200 3100 
P/4 3,93 0,46 14100 4700 
P/2 4,71 0,67 20100 6700 
13/4 5,50 1,04 26500 8800 
2 6,28 1,37 33900 11300 

GuBstahldrah tseile. 
Die Seile bestehen aus 6 Litzen mit je 19 Drahten und aus einer Hanfseele. 

Durch- Gewicht Nutzlast 
Umfang in Bruchlast bei 3facher messer 
in Zoll Sicherheit 

in Zoll Ibs/Full Ibs Ibs 

3/8 1,18 0,22 9600 3200 
7/16 1,37 0,30 13000 4300 
1/2 1,57 0,39 16800 5600 
9 I 16 1,77 0,50 20000 6700 
5 ! 1,97 0,62 25000 8300 ! 8 
3/4 2,36 0,89 35000 11700 
7 18 2,75 1,20 46000 15300 

1 3,14 1,58 60000 20000 
Pis 3,54 2,00 76000 25300 
P/4 3,93 2,45 94000 31300 
Pis 4,32 3,00 112000 37300 
P/2 4,71 3,55 128000 42700 

Pflugstahldrah tseile. 
Die Seile bestehen aus 6 Lhzen mit je 19 Drahten und aus einer Hanfseele. 

Durch- Gewicht Nutzlast 
messer Umfang in Bruchlast bel 3facher 

in Zoll In Zoll Ibs/Full 
Sicherheit 

Ibs Ibs 

3 Is 1,18 0,22 11500 3800 
7/16 1,37 0,30 16000 5300 
1/2 1,57 0,39 20000 6700 
9 I 16 1,77 0,50 24600 8200 
5 Is 1,97 0,62 31000 10300 
3/4 2,36 0,89 46000 15300 
7/ s 2,75 1,20 58000 19300 

1 3,14 1,58 76000 25300 
P/s 3,54 2,00 94000 31300 
P/4 3,93 2,45 116000 38700 
13/8 4,32 3,00 144000 48000 
P/2 4,71 3,55 164000 54700 

Tragfabigkeit der Flaschenziige. Die nachstehende Tabelle dient zur 
Berechnung der Tragfahigkeit von Flaschenziigen, die sich in folgender 
Weise ermitteIn Hint: Gesucht sei bei gegebenem Zug iill Zugseil die 
GroBe der zu hebenden Last. Es ist dann die Zugkraft im Zugseil 
durch 1,2n zu dividieren und dieser Quotient mit dem der Tabelle zu 



'" ~ 
.~:g 

:alE'" 00"" 
,"-~ 

" "" 
3 14 
7 18 

1 
P/4 
P/2 
P/4 
2 
21/4 

Ketten. - Haken. 273 

entnehmenden Wert des Verhaltnisses der zu hebenden Last zur Zug­
kraft im Seil zu multiplizieren, wobei n angibt, wie oft das Seil evtl. urn 
weitere RoUen auBerhalb des Flaschenzugs herumgefiihrt worden ist. In 
umgekehrter Weise kann bei gegebener Last die Kraft im Zugseil be­
rechnet werden. 

Hanftaue 
Nutz- ---

last Au;ahl der Rcllen d,s Flaschenzugcs 

Ibs 1 2 3 4 5 
1 

6 
1 

7 
1 

8 
1 

9 1 10 I 11 1 12 1 13 1 

1800 0,86 1,93 2,73 3,48 4,12 1 4,71 5,23 5,71 1 6,12 6,50 6,83 7,14 7,40 
2300 0,83 1,92 2,68 3,37 3,95 4,48 4,92 5,32 5,66 5,96 6,22 6,45 6,64 
3100 0,87 1,93 2,74 3,50 4,16 4,77 5,30 5,80 6,23 6,63 6,98 7,30 7,58 
4700 0,83 1,92 2,68 3,37 3,95 4,48 4,92 5,32 5,65 5,96 6,21 6,44 6,63 
6700 0,83 1,91 2,67 3,36 3,93 4,45 4,89 5,28 5,61 5,91 6,15 6,38 6,56 
8800 0,81

1

1,91 2,64 3,30 3,84 4,33
1

4,72
1

5,08 5,37 5,64
1

5,85
1

6,04 6,20 
11300 0,82 1,91 2,65 3,32 3,87 4,37 4,78 5,14 5,45 5,72 5,94 6,15 6,31 
14600 0,80 1,90 2,63 3,28 3,80 4,28 4,65 5,00 5,27 5,52 5,72 5,90 6,04 

Drahtseile 

-
14 

7,64 
6,82 
7,85 
6,81 
6,73 
6,34 
6,46 
6,17 

3/4 115300 10,8611,8312,7313,5814,3815,1515.8816,5817,2517,941 8,5519,1 19,7 110,2· 

Ketten. Nachstehend sind die den verschiedenen Kettenstarken ent­
sprechenden Nutzlasten sowie Probelasten zusammengesteUt worden. 

Durch- Gewicht Liinge 
messer des iu eines 

Ketten- Gliedes 
gliedes Ibs/FuLl hi Zall 

1 I 2 2,50 23 /8 
5 Is 4,10 3 
3/4 6,20 31/2 
7/8 8,37 4 

1 10,50 45/8 
Pis 13,62 51/8 
P/4 16,00 53 /4 
P/8 19,25 61/2 
P/2 23,00 7 
Pis 28,00 73/4 

~ 
B 

Abb. 261. 

II ~ 
! 

Abb.262. 

Dencer, Eisenbau. 

Breite Nntzlast Nutzlast 
eines Probelast Bruchlast bei 3facher bei 4facher 

GJiedes Sicherheit Sicherheit 
in Zall lbs lbs Ibs lbs 

1718 7700 15000 5000 3800 
21/4 12000 23000 7600 5700 
25/8 17000 33000 11000 8200 
3 22000 43000 14300 10700 
33/8 29000 56000 18600 14000 
37/8 37000 71000 23600 17700 
41/4 46000 88000 29300 22000 
45 /8 55000 106000 35300 26500 
51/8 66000 126000 42000 31500 
51/2 74000 141000 47000 35200 

~ 

Abb.263. Abb.264. 
Abb.261-264. Haken und Zangen zum Lastheben. 

18 
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Haken. Ebenso wie bei Seilen und Ketten ist auch fiir Eaken die 
TragHi.higkeit genau zu beriicksichtigen. Da die Verwendung fehler­
hafter oder zu schwacher Eaken leicht die Ursache verhangnisvoller 
Unfalle werden kann,. ist stets darauf zu achten, daB ausreichend starke 
Haken verwendet werden, und daB die Haken von Zeit zu Zeit einer 
Priifung unterzogen werden. In Abb. 261 bis 264 sind einige gebrauch­
liche EakeD und Zangen zum Lastheben dargestel1t. 

XXVII. Priifnng und Abnahme in der Werkstatt. 
Die Abnahme der Konstruktionen in der Werkstatt wird entweder 

von den Ingenieuren oder sonstigen Beauftragten des Bestellers vor­
genommen, auBerdem geht der Abnahme noch eine Priifung seitens 
eines hierliir besonders angestellten Aufsichtsbeamten der Werkstatt 
voraus. Diese beiderseitige Priifung solI das gleiche Ergebnis haben. 
Ala Richtschnur fiir diese Priifung, gelten die nachstehend zusammen­
gestellten "Anweisungen fiir die Werkstattpriifung", die fiir den Ab­
nahmebeamten, sowie fiir die mit der Priifung der Konstruktion seitens 
des Werkes beauftragten Ingenieure bestimmt sind. 

Die Aufsichtsbeamten der Werkstatt miissen iiber eine gute Werk­
stattpraxis verliigen und gewissenhaft in ihrer Tatigkeit sein, die 
den Zweck hat, die Werkstatt zu sorgfaltiger Arb!)it zu erziehen. 

Bevor ein beanstandeter Konstruktionsteil zuriickgewiesen wird, 
ist derselbe ein zweites Mal genau hinsichtlich seiner Beanspruchungen, 
seiner Haltbarkeit und seines Aussehens zu priifen. 

Schwierigkeiten, welche sich in der Werkstatt ergeben haben und 
durch ungeschickte Konstruktionsanordnung verursacht worden sind, 
sollen dem Zeichensaal unter Beifiigung von Anderungsvorschlagen zur 
Kenntnis gebracht werden, um eine Wiederholung in kiinftigen Fallen 
zu vermeiden. Da es immerhin leichter ist, einen Fehler zu verhindern, 
als ihn wieder gut zu maehen, sind solche wahrend der Werkstattbe­
arbeitung nach Moglichkeit schon auszuschalten. Die Priifung der 
Bauteile in der Werkstatt soIl dazu dienen, Konstruktionen zu erzielen, 
die allen Anforderungen des Bestellers entsprechen. Fehlerhafte Teile, 
- sei es, daB fehlerhaftes Material yom Walzwerk geliefert worden ist 
und der Fehler erst beim Zusammenbau der Teile entdeckt wurde, 
oder daB Fehler beim Stanzen vorgekommen sind, - stellen den Prii­
fenden oft vor die Frage, ob es zulassig ist, diese zu verwenden oder ob es 
jllotwendig ist, neue anzufordern. 

Einige solcher Material- und Bearbeitungsfehler sind nachstehend 
aufgefiihrt. 

Dopplungen. Bei wichtigen Konstruktionsgliedern ist Material, 
welches Dopplungen aufweist, unbedingt zu verwerlen, ohne Riicksicht 
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darauf, wie weit die Bearbeitung des Materials fortgeschritten war, 
als dieser Mangel entdeckt wurde. Insbesondere gilt dies z. B. fiir Be· 
haIterbleche, Knotenbleche usw. Gurtplatten, Stehbleche und Gurt· 
winkel mit solchen Fehlern brauchen nicht zuruckgewiesen zu werden, 
wenn die Dopplungen klein sind und das Material sonst fehlerfrei ist 
und vorausgesetzt, daB bereits mit der Bearbeitung begonnen war. 

AbgebUitterte Stellen. Material mit abgeblatterten Stellen dad im 
ailgemeinen fur kraftubertragende Teile nicht verwendet werden. 
Unter Umstanden konnen jedoch die Teile unter Berucksichtigung ihrer 
Beanspruchungen, falls die Werkstattbearbeitung schon vorgeschritten 
ist, verstarkt werden. 

Buckel. Meistens tritt eine Buckelbildung in den Stehblechen der 
Blechtrager auf. Da diese haufig schlecht herauszubringen sind, ordnet 
man an solchen Stellen Aussteifungswinkel an, die den Buckel uberdecken. 

Knicke. Geringe Knicke in der Langsrichtung des Materials sind 
so zu entfernen, daB das Material keine Beschadigung erleidet. Man 
gebraucht dabei zweckmaBig eine Richtpresse. 

Walzfehler. Teile mit schwachen, nicht ordnungsgemaB gewalzten 
Stellen sind zu verwerfen, falls es sich nicht um ganz untergeordnete 
Teile handelt. Andererseits ist Material mit Stellen, die groBere Starken 
aufweisen als notwendig, zu verwenden, falls diese Stellen nicht zu 
auffallig sind. 

Kriimmungen. I·Eisen und L·Ei~en, die mit deutlich sichtbarer 
Kriimmung yom Walzwerk angeliefert wurden, sind zu richten. Be· 
denklicher ist es, wenn genietete Teile eine solche Kriimmung aufweisen. 
1st diese nur gering, so sind die Stucke nicht zu verwerfen. Bei groBerer 
Kriimmung ist es am zweckmaBigsten, zu:itachst wieder eine Anzahl 
Niete herauszuschlagen, das Stuck zu richten und die Teile nochmals 
zu vernieten. 

Stanzfehler. Ob ein Stuck mit fehlerhaft gestanzten Lochern noch 
verwendet werden kann oder ersetzt werden muB, hangt von der Anzahl 
der falsch gestanzten Locher, ihrem Sitz zu der richtigen Lage, ferner 
von der Beanspruchung der betreffenden Konstruktion sowie von der 
Moglichkeit, rechtzeitig ein Ersatzteil beschaffen zu konnen, abo Es 
wiirde eine Harte bedeuten, den Ersatz groBer Teile zu verlangen, wenn 
es angangig ware, die fehlerhaft gestanzten LOcher wieder zu schlieBen. 

Beschadigtes Material. Teile, die beirn Biegen, Richten oder Stanzen 
beschadigt oder wahrend des Transportes von einem Kran herabgestiirzt 
sind, diirfen nicht verwendet werden. Sollte die Beschadigung erst 
beirn Verniete.n bemerkt worden sein oder wegen kurzer Lieferfrist die 
Beschaffung eines Ersatzstuckes nicht moglich sein, so ist ausnahmsweise 
die Verwendung erlaubt, falls eine ausreichende Verlaschung der be· 
treffenden Stellen moglich ist. 

18* 
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Zu kurzes Material. Bei Material, welches vom Walzwerk zu kurz 
geliefert oder in der Werkstatt irrtiimlich zu kurz geschnitten wurde, 
ist in jedem Einzelfall zu iiberlegen, ob Ersatzmaterial mit Riicksicht 
auf die Lieferzeit bestellt werden kann, oder ob es unter Beriicksichtigung 
der zu iibertragenden Kraft und des Aussehens angangig ist, durch An­
laschen eines Stiickes die richtige Lange zu erzielen. 

Anweisungen fiir die Werkstattpriifung. Die nachstehend zusammengestellten 
Anweisungen Bollen dem Abnahmebeamten bei Ausiibung seiner Tatigkeit als 
Richtschnur dienen. 

1. Die Abnehmer sollen durch haufigen Besuch der Werkstatt, bei korrektem 
und bestimmtem Auftreten, ihr Interesse an der verantwortungsvollen Tatig­
keit der Werkstattleute bekunden. 

2. Der Gang der Arbeit ist standig zu beobachten und besonders auf die Ein­
haltung der Termine zu achten. 

3. Treten im Laufe der Bearbeitung besondere U mstande auf, die eine Anderung 
im vorgesehenen Plan notwendig machen, so sind die Anordnungen schnell zu 
treffen, um eine Unterbrechung der Arbeiten zu verhindern. 

4. Bevor die Werkstattarbeit fiir einen Auf trag aufgenommen wird, sind die 
Zeichnungen genau durchzusehen und ist besonders auf die zulassigen Spielraume 
fiir die Montageanschliisse zu achten. 

5. Alle Schraganschliisse sind sorgfaltig nachzupriifen. 
6. Besondere Sorgfalt ist auf die Priifung gekriimmter, abgeknickter und ver­

wickelter Teile zu verwenden, damit auf der Baustelle bei diesen keine Schwierig­
keiten entstehen. 

7. Bei Tragern, die zwischen den Stiitzen einer Stiitzenreihe angeordnet sind" 
ist die Breite der Stiitzen, .Bowie die Lange der Trager genau zu priifen und darauf 
zu achten, daB die notwendigen Spielraume vorhanden sind. 

S. Teile, bei welchen "rechts" und "links" zu unterscheiden ist, sind besonders 
auf die richtige Zahl beider Teile nachzupriifen. 

9. Es ist darauf zu achten, daB die Uberhohung der Blechtrager genau aus­
gefiihrt worden ist. 

10. Bevor die Auflagerplatten von Blechtragern angenietet werden, ist ihre 
Starke, sowie die Anordnung der Locher auf ihre Richtigkeit hin nach­
zupriifen. 

11. Es ist zu beachten, daB fiir das Schlagen der Baustellenniete mittels 
PreBlufthammer mindestens 2' Platz, senkrecht zum Bauteil gemessen, vor­
handen sein muB. 

12. Nach dem Vernieten der Bauteile in der Werkstatt sind die Montage­
anschliisse und -stoBe nachzupriifen. 

13. Es ist besonders darauf zu achten, daB die StoBe von Druckgliedern genau 
aufeinander passen. 

14. Die Locher fiir die Gelenkbolzen sind genau auf ihre Abmessung und Lage 
nachzupriifen. 

15. Bei I-Tragerlagen und ahnlichen Konstruktionen, bei welchen die Trager 
durch guBeiserne Querstiicke verbunden sind, sind die Mittenabstande der Trager 
an den Enden nachzumessen, da die Querstiicke oft Abweichungen voneinander 
aufweisen. 

16. Bei Anordnung von Langstragern zwischen den Quertragern ist auf ge­
niigenden Spielraum zu achten und die Lange der Trager nachzumessen. 

17. Wenn Anschliisse naeh Stahlschablonen aufgerieben werden, so ist auf 
genauen Sitz der Schablonen beim Aufreiben zu achten. 
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18. Fiir Konstruktionen, die zusammengelegt und aufgerieben werden, sind 
Borgfaltige Signierungsplane aufzustelIen, auch ist darauf zu achten, daB die 
Signierungen deutlich sichtbar angebracht werden. 

19. Um die richtige UberhOhung zu erhalten, sind die Fachwerktrager probe­
weise zusammenzubauen. 

20. AIle Laufflachen und Unterstiitzungen fiir die zusammengelegten Trommel­
konstruktionen von Drehbriicken sind auszugleichen, bevor die Teile vernietet 
werden. 

21. Maschinenteile sind in ihren Einzelheiten genau zu priifen, besonders 
daraufhin, welche Abmessungen genau innezuhalten sind und bei welchen ein 
Spielraum erlaubt ist. 

22. Bolzen oder Keile miissen genau passen, da sie sich sonst im Betrieb 
lockern wiirden. 

23. GuBteile sind sorgfaltig auf Lunker zu priifen, wobei zwischen kleinen, 
unschadlichen und groBen Lunkern zu unterscheiden ist, da groBere das GuB­
stiick unbrauchbar machen. 

24. Buchsen und Lagerschalen miissen genau eingepaBt werden, damit sie 
sich nicht lockern konnen. 

25. Die Rollen beweglicher Auflager, die RolIkranzringe der Drehbriicken usw. 
sind auf ihre vorgeschriebene Starke zu priifen, da solche Teile die aufzunehmenden 
Lasten gleichmaBig zu iibertragen haben. 

26. Teile, die nicht oder nur teilweise gestrichen werden solIen, sind sorgfaltig 
zu priifen. 

27. Es ist besonders darauf zu achten, daB aIle Versandbezeichnungen richtig 
und vor allem deutlich sichtbar angebracht werden. 

28. Bolzen mit versenkten Kopfen sind auf guten Sitz nachzupriifen. 
29. Teile, die lose versandt werden solIen, sind besonders zu legen, damit sie 

fiir den Transport gebiindelt werden konnen. 
30. Es ist darauf zu achten, daB aIle notwendigen Niete, Rundeisen, Anker­

schrauben und ahnliches mitgeschickt werden. Teilsendungen miissen so zu­
sammengestellt werden, daB keine Unterbrechungen der Montage eintreten konnen. 

31. Die Baustellenniete miissen fehlerfrei sein. 
32. Alle beweglichen Teile sind sorgfaltig nachzusehen. 
33. Es sind wochentliche Berichte iiber den Gang der Arbeiten in der Werk­

statt und den Versand in kurzen Umrissen aufzustellen. 

XXVIII. Reinigung der Eisenteile nnd 
Rostschutz. 

Die Unterhaltung der Eisenkonstruktionen ist bis jetzt ein schwie­
riges Problem geblieben. Auf die Lebensdauer der Eisenbauten iibt der 
Rost den schadlichsten EinfluB aus, dem man durch Anstrich oder 
anderweitigen Uberzug der Konstruktion nach vorheriger Reinigung 
entgegenzutreten versucht. Uber die Art und Weise der Reinigung 
sind kaum Meinungsverschiedenheiten vorhanden. Anders jedoch ver­
halt es sich hinsichtlich des Anstrichs, der ganz verschiedenartig aus­
gefiihrt wird. Die bisher ausgefiihrten Versuche haben noch keine end­
giiltige Klarung gebracht. Hierzu bedarf es einer ausfiihrlichen und 
methodischen Ausfiihrung von Probeanstrichen. Vielleicht haben auch 
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die Auskiinfte der verschiedenen Farbenlieferanten in gewissem Vmfang 
dazu beigetragen, ein unparteiisches Vrteil zu verhindern. 

1m folgenden solI auch nicht eine Abhandlung iiber den Rostschutz 
der Eisenbauwerke - iiber welches Thema schon viel geschrieben worden 
ist - sondern nur ein Ausschnitt aus der augenblicklich geiibten Praxis 
gegeben werden mit. der Absicht, grotlere Einheitlichkeit und Stetigkeit 
anzuregen, um zu besseren Ergebnissen zu gelangen. 

Vorbereitungen fiir den Anstrich. Die erste Bedingung fiir die Halt­
barkeit des Anstrichs ist eine sorgfiiJtige Behandlung der zu streichenden 
FIachen vor Aufbringung der Farbe. Hierfiir sind verschiedene Methoden 
gebrauchlich. 

1. Meistens werden die Eisenteile mittels Drahtbiirste vom losen 
Walzzunder befreit, 01 und Fett durch Benzol, Benzin oder Gasolin ent­
fernt. Diese Methode ist unter gewohnlichen Verhaltnissen vollkommen 
ausreichend. 

2. Noch wirkungsvoller ist die Anwendung eines Sandstrahlgeblases, 
durch welches die saubersten Flachen fiir den Anstrich erzielt werden. 
Allerdings sind die Kosten hoch, weshalb meistens die billigeren Methoden 
vorgezogen werden. Doch sollte das Sandstrahlgeblase stets bei solchen 
Konstruktionen verwendet werden, die stark verrostet sind, oder bei 
denen grotlte Haltbarkeit derFarbe verlangt wird. 

3. Falls die Zeit dazu vorhanden ist, kann man die Eisenteile so lange 
der Luft und Witterung aussetzen, bis sich die Walzhaut lost. und mit 
der Drahtbiirste vollstandig entfernt werden kann. Die darunter be­
findliche glatte Oberflache ist fiir die Aufnahme des Farbanstrichs dann 
vortrefflich geeignet. Oft verzichtet man auch auf den Grundanstrich 
in der Werkstatt und versieht die Konstruktion zunachst nur mit einem 
Leinolanstrich, worauf nach beendeter Montage die Teile, sorgfaItig 
gereinigt, den endgiiltigen Farbanstrich erhalten. Die schiitzende Wir­
kung des Leinolanstrichs halt annahernd sechs Monate vor, in welcher 
Zeit die Montage in den meisten Fallen beendet sein wird. Leider lassen 
nur wenige Eisenbahngesellschaften und sonstige Abnehmer von Eisen­
konstruktionen diesen Leinolanstrich in ihren Lief~rungsvorschriften 
zu, obgleich seine schiitzende Wirkung eine sehr gute ist. Denn bei 
Ausfiihrung des Grundanstriches im Werk ist dieser beim Transport 
im Werk, beim Verladen sowie auf der Baustelle leicht Beschiidigungen 
ausgesetzt, die wieder ausgebessert werden miissen. Auch sind die 
Baustellenniete nachzustreichen, bevor der Deckanstrich aufgebracht 
"",erden kann. Alles dieses fallt beiAnwendung des Leinolanstriches fort. 

SandstrahlgebIase. Autler bei Reinigung neuer Eisenkonstruktionen 
vor dem Anstrich kann das Sandstrahlgeblase auch bei Erneuerung 
des Anstrichs alter Eisenbauwerke oder umzubauender Teile ver­
wendet werden. Beim Sandstrahlgeblase wird getrockneter Sand 
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mittels PreBluft durch eine Diise gegen die zu reinigende Flache 
geblasen. 

Abb.265 zeigt den Aufbau eines solchen Geblases. Der Hauptteil 
ist ein unter Druck stehender Sandbehalter, in den der Sand aus einem 
Trichter durch ein Ventil eingelassen Wird. Die Druckluft tritt einmal 
durch ein in den oberen Teil des BehiHters einmiindendes I" Rohr ein, 
ferner duroh ein zweites unten einmiindendes 1" Rohr, das sich auf 2" 
Durchmesser erweitert, in dieser Erweiterung 
findet das Mischen von Sand und Druckluft 
statt; das Gemisch tritt mit einem Druck 
von 60-80lbs/Quadratzoll durch eine Diise 
von 3/s" Durchmesser aus. Besonders harte 
Sandarten, wie Quarzsand, sind brauchbarer 
als gewohnlicher Sand. Frischer Sand, der 
nicht vollkommen trocken ist, muB vorher 
in· besonderen <:>fen getrocknet werden. Der 0" 

u~" - '0 ckl. ff verbrauchte Sand wird zusammengeschau- c:D 1 f"U u. 
• .;<. 2" Schluuchlelfuw! lei/uwg 

felt, durchgeslebt, ill vfen getrocknet und 
Abb. 265. Sandstrahlgebllise. 

kann dann von neuem verwendet werden. 
Dieser Vorgang kann ofter wiederholt werden. Da die PreBluft meistens 
Feuchtigkeit enthalt, laBt man sie erst einen Behalter mit Querrippen 
durchstromen, um das Wasser abzuscheiden. Die mittels Sandstrahl­
geblase gereinigte Flache ist von stahlgrauer Farbe. Sie rostet sehr 
schnell und muB daher innerhalb weniger Stunden mit Anstrich ver­
sehen werden. 

Anstrich. Der Rostschutz kann erzielt werden 1. durch Anstrich, 
2. durch Zementurnhiillung, 3. durch Asphaltierung und 4. durch Ver­
zinkung. 

Es ist eine Reihe von Versuchen angestellt worden, urn den besten 
Anstrich zu finden. Doch ist man noch zu keinem endgiiltigen Ergebnis 
gelangt. Die gegenwartig iiblichen Anstriche haben zwar, wenn sie 
ofter erneuert werden, ganz brauchbare Ergebnisse gezeigt. Es muB 
aber erstrebt werden, einen Anstrich von groBerer Dauerhaftigkeit wie 
bisher zu bekommen. Deshalb miiBten unparteiische und griindliche 
Versuche, am zweckmaBigsten von einer der groBen, nationalen In­
genieurgesellschaften unternommen werden, da eine gute Losung dieser 
Frage von weittragender Bedeutung ist. Der Hauptzweck des Anstrichs 
bei Briicken- und Hochbauten ist der, die Rostbildung zu verhindern. 
Die wesentlichsten Bedingungen fiir einen guten Anstrich sind: 

1. Das Losungsmittel muB den Farbstoff auf der gestrichenen Flache 
festhalten. 

2. Losungsmittel und Farbstoff miissen eine Schicht bilden, die 
vollkommen dicht ist und jedes Rosten verhindert. 
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3. Der Anstrich muG dauerhaft sein und gegeniiber den Einwirkungen 
der Sonnenbestrahlung, des Windes und Wassers widerstandsfahig sein 
und 

4. muG er geniigend elastisch sein, um die Langenanderungen infolge 
von Warmeschwankungen mitmachen zu konnen. 

Das Losungsmittel ist meistens Leino!. Der Farbstoff ist gemahlene 
Farberde, die mit 01 verriihrt wird. Meistens wird ein Trockenmittel 
hinzugefiigt. Die Trockenmittel diirfen aber nur in beschrankten 
Mengen verwendet werden, da sie, in groBen Mengen zugesetzt, die 
Rissebildung begiinstigen. Gekochten Olen diiclen sie iiberhaupt nicht 
zugesetzt werden, da diese Ole bereits trocknende Eigenschaften be­
sitzen. Gegenwartig werden von den Eisenbauanstalten meistens 
reine Leinol-, Mennige-, Graphit- und Eisenoxydanstriche verwendet. 
Die Mennigeanstriche zeigen verschiedene Zusammensetzung. Ge­
wohnlich bestehen sie groBtenteils aus Mennige (Pba 0 4), mit 
einem Zusatz von Bleioxyd (Pb 0) und Leino!. Die Zusammen­
setzung der Graphit- und Eisenoxydanstriche ist ebenfalls sehr ver­
schiedenartig. 

Aufbringen des Anstriches. Die Haltbarkeit des Anstriches hangt 
nicht allein von der vorherigen Sauberung der Anstrichflachen und 
der Giite der Farbe, sondern auch von der Sorgfalt der Ausfiihrung 
abo Bei Regen und Frostwetter darf nicht gestrichen werden. 
Auch miissen die Flachen gut von Schmutz, 01 und Zunder ge­
reinigt und abgetrocknet sein. Wesentlich ist, daB die Farbe gleich­
maBig aufgetragen wird, daB sie gut deckt und aIle kleinen Poren 
des Eisens ausfiillt. Das Aufbringen der Farbe geschieht in den 
meisten Fallen mit dem Pinsel, welche Arbeitsweise bei sorgfaltiger 
Ausfiihrung gute Ergebnisse gezeigt hat. Zunehmende Verbreitung 
findet neuerdings das Aufbringen der Farbe mittels einer durch 
PreBluft betriebenen Spritzpistole. Dieses Verfahren ist sehr wirt­
schaftlich, da der zur Bedienung der Spritzpistole erforderliche Mann 
in derselben Zeit eine Flache bespritzt, die sonst vier Mann mit dem 
Pinsel streichen wiirden. :Ein Nachteil ist dagegen die Schwierigkeit, 
einen gleichmaBigen Anstrich zu erzielen, welchen man dadurch auf­
zuheben versucht, daG man zunachst die Farbe spritzt und hinterher 
mit dem Pinsel gleichmaBig ausstreicht. Der Mann, welcher die Spritz­
pistole bedient, muB hierbei Augen und Nase durch eine Maske schiitzen. 
Das Spritzverfahren scheinii nach den bisherigen Ergebnissen wohl das 
wirtschaftlichste zu sein. 

Zement. Eisenteile, welche einbetoniert werden oder eine Umhiillung 
von Zement erhalten sollen, bekommen keinen Farbanstrich, da dieser 
das Haften des Betons am Eisen verhindern wiirde. Auch schiitzt der 
Zement selbst gegen Rosten. Das Eisen wird entweder in vollem Beton 



Asphalt. - Verzinkung. 281 

eingebettet oder mittels einer Zementkanone direkt oder unter Zuhilie­
nahme eines am Eisen befestigten Drahtgewebes mit Zement umhiillt, 
nachdem es vorher von Schmutz und 01 gereinigt worden ist. Ist damit 
zu rechnen, daB die Eisenteile erst nach einem halben Jahr mit Beton 
umhiillt werden, so ist es zweckmaBig, sie erst mit einem Schutzanstrich 
von Leineil zu versehen. 

Asphalt. Eisenkonstruktionen, die ins Erdreich verlegt werden, wie 
Wasserrohre,oder solche, die spater nicht mehr zuganglich sind, "\\ie 
gepflasterte und ausbetonierte Bruckenfahrbahnen, erhalten einen 
Asphaltanstrich. Meistens werden die Wasserrohre vor dem Verlegen in 
Asphalt getaucht, oder aber man gieBt den Asphalt, wie bei Brucken­
fahrbahnen, uber die Eisenteile aus. Der zu verwendende Asphalt 
soll im kalten Zustand elastisch sein, einen hohen Schmelzpunkt besitzen 
und bei 1000 F etwas weich werden. Er wird bei einer Temperatur 
von 3000 bis 400 0 F aufgebracht. 

Verzinkung. Bei Brucken und Hochbauten kommen verzinkte Teile 
nur selten vor. Es gibt aber sonst eine Reihe von Erzeugnissen, die 
verzinkt werden, wie Wellbleche mit Befestigungsteilen, Eisenbleche, 
Leitungsmaste usw. Sollen verzinkte Teile auch noch einen Anstrich 
erhalten, so setzt man sie am besten erst ein Jahr der Witterung aus, 
da sich der Anstrich auf frisch verzinkten Teilen schlecht halt. Vor dem 
Verzinken sind die Teile sorgfaltig vom Walzzunder, Rost, von Fett, 
Farbteilen usw. zu reinigen, zu welchem Zweck sie in eine Losung von 
verdiinntel'Schwefelsaure getaucht werden, darauf ist ~ie Saure durch 
eine Sodalosung oder dgl. zu neutralisieren. SchlieBlich mussen die z u 
verzinkenden Teile noch sorgfaltig getrocknet werden, ehe mit dem Ve r­
zinken begonnen werden kann, fiir welches drei verschiedene Verfahren 
ublich sind. 

1. Das warme Verfahren. Hierbei werden die Eisenteile in 
einen Behalter mit flussigem Zink getaucht, was fUr GuBstucke und 
groBere Bauteile verwendbar ist. 

2. Das elektrische Verfahren. Bei diesem Verfahren wird das 
Zink auf elektrolytischem Wege abgeschieden. Gut geeignet ist es fUr 
kleinere Teile, wie Niete, Unterlegscheiben, Bolzen, kleine GuBstucke 
und dgl. 

3. Sherardisieren. Die zu verzinkenden Eisenteile werden 
hierbei in einer mit Zinkoxyd gefiillten, luftdicht abgeschlossenen 
Kammer eingeschlossen. Die Kammer mit Inhalt wird nun erhitzt, 
wodurch das Zinkoxyd zerfallt und sich Zink auf den Eisenteilen ab­
scheidet, worauf die Kammer wieder abgekiihlt wird. Da aus Griinden der 
Wirtschaftlichkeit die Abmessungen der Kammer ein gewisses MaB 
nicht ubersteigen durfen, kann dieses Verfahren nur fUr kleine Teile 
angewendet werden. 
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AIle Bezeichnungen, die zu verzinkende Eisenteile erhalten sollen, 
sind mit Stahlstempeln einzuschlagen, da aIle aufgemalten Bezeichnungen 
schon beim Reinigen mit der Saure verschwinden wiirden. 

XXIX. Schmiedewerkstatt. 
In dieser Abteilung der Werkstatt wird das Ausschmieden, Kropfen 

einzelner Teile, Biegen von Blechen, I- und C-Eisen ausgefiihrt, werden 
Niete und Schrauben hergestellt, Rundeisen angestaucht, Gewinde 
geschnitten, Augenstabe angefertigt und SchweiBarbeiten ausgefiihrt. 
In groBeren Werken si.ri.d besondere Abteilungen fiir das Ausschmieden 
der Teile sowie fiir die Herstellung der Niete und Schrauben vorhanden. 
Mit der Herstellung von Augenstaben beschaftigen sich allerdings nur 
einige wenige Werke. Die Einrichtungen fiir die Warmbearbeitung 
des Eisens sind, je nach der GroBe des Werkes und der Produktion an 
Schmiedestiicken, verschieden. 

Schmiedearbeiten. Die Herstellung von Schmiedeteilen erstreckt 
sich hauptsachlich auf die von Rollen fiir die beweglichen Briicken­
auflager, Gelenkbolzen, Schraubenbolzen, Schraubenmuttern, Ketten­
glieder, Wellen, Stein- und Hakenschrauben usw., alles Teile, die in 
Verbindung mit der Eisenkonstruktion zu liefern sind. Auch fiir den 
Bedarf der Werkstatt sind Schmiedeteile anzufertigen, wie MeiBel, 
Hammer, Matrizen alIer Art, Schraubenbolzen, Muttern, Werkzeuge 
fiir die Drehbanke und Frasmaschinen, Wellen, Kolbenstangen usw. 

Kropfen. Kropfungen werden mit Hilfe 
der in Abb. 266 schematisch dargestellten Vor­
richtung ausgefiihrt. 

Biegen. Gurtwinkel von Blechtragern mit 
abgerundeten Enden werden auf der Biege­
presse gebogen, fiir welche eine beschrankte 

P/~" v. Filtle,. 
ZlI'" Einskllen 

Abb. 266. Kropfen von Ausstelfungswlnkeln. 

Anzahl von Matrizen 
standig vorratig ist. 
Die Matrizen werden, 
da sie ziemlich teuer 
sind, nur fiir in groBer 
Zahl vorkommende 
Teile hergestellt. Will 
man keine Biegepresse 
benutzen, so biegt 
man das Material auf 

ej,nem Biegetisch nach einer Schablone, wie es in Abb. 267 dargestellt 
ist. 1st die Werkstatt nicht mit besonderen Biegewalzen, ausgeriistet, 
so werden auch L-, I- und C-Eisen auf der Biegepresse gebogen. Halb-
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kugel£ormige und ahnlich geformte Bleche, wie sie z. B. fUr Behalter­
boden verwendet werden, werden unter einer Presse geformt. Hierbei 
wird das Blech in einer mit einem 12 
bis 18" groBen Loch versehenen Matrize 
durch einen mit abgerundeten Randern 
versehenen Stempel, allmahlich unter 
dauerndem Auf~ und Niedergehen des 
Stem pels in die gewunschte Form ge­
bracht. Besonders geformte Bleche, wie 
sie z. B. bei Erztransporteinrichtungen usw. 
vorkommen, werden, wie aus Abb. 268 
ersichtlich, uber Holzformen kalt gebogen, 
wobei zunachst das Blech auf einem Tisch 
befestigt wird, dann die Holzformen auf­
gesetzt und endlich mittels Kranzuges 
die Seitenteile hochgezogen werden, wodurch 
Holzformen legt. 

Zylindrische Bleche. Bleche 
fur zylindrische Behalter, 
Schornsteine und Wasserrohre 
werden auf kaltem Wege ge­
bogen. Dunne Bleche bis 1/4" 
stark mit groBem Durchmesser 
werden gewohnlich in geradem 
Zustand verschickt und erst 
auf der Baustelle auf die ge­
wunschte Form gebracht. 
Abb.269 zeigt eine Blechbiege­
maschine. Die abgebildete 
Masohine biegt Bleche 
von 18'4" Breite und 
1" Starke auf einen 

Kriimmungsha.lh­
m er von mehr ala 
30". Der in Abb. 270 ,..-~!t"""""-'---1 
schema.tisch darge­
stellte Quersohnitt 
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Abb.267. Blegeplatte. 

sich das Blech in die 

zeigt, wie das Blech "'~~----I"---~, ~,--.....I"""'" 
zwisohen den Rollen. 
von denen A und B Abb.268. Vorricbtung zum Blegen von Blecben. 

vom Motor angetrieben werden, hindurchlauft. Beide Rollen sind} 
je nach der. Blechstarke, zu verstellen. Die Rolle G besitzt keinen 
Antrieb. Sie kann gehoben oder gesenkt werden und daher dem 
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Bleche die gewiinschte Kriimmung geben. Da das Ende des Bleches 
beim Durchlaufen zwischen den Rollen B und G nicht mehr ge-

Abb. 269. Blechbiegemaschine. 

bogen werden kann., erzielt man die Kriimmung durch Anheben des 
ganzeIi Bleches mittels eines Krans. Durch Umkehrung des Arbeits­

Abb.270. 
Rollenanordnung. 

vorganges wird auch das andere Ende des Bleches 
gebogen. 

Biegen von L-, I- und C-Eisen. Die Anord­
nung der Rollen, von denen eine in Abb. 271 
dargestellt ist, wird verschieden ausge£iihrt. Rier 

sind die Rollen lotrecht aufgestellt, wah­
rend das zu biegende Material wagrecht 
durchlauft. Sind die Rollen derart ange­
ordnet, daB das Material 10trecht durch­
lau£en muB, so ergibt sich der Nachteil, 
daB der FuBboden beim Biegen oft hin­
derlich sein wird. Die Rollen konnen aus­
gewechselt werden und zum Biegen von 
L-, C- und I-Eisen dienen. In der Skizze 
ist das Biegen eines Winkels dargestellt. 
Durch Vertauschen der Rollen kann auch 
die umgekehrte Kriimmung erzeugt wer­
den. Die Rollen fiir C- und I-Eisen sind, 

BiegewQlee"fur mit Riicksicht auf die innere Neigung der 
AI1sidtf cu.X-£isel1 

Abb.271. Flanschen, abgeschragt. 
Blegen von L· c- und J: -Eisen. Herstellung von Nieten und Schrauben-

bolzen. Das Material fiir die Niete und Bolzen muB groBe Festigkeit 
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besitzen und darf beim Stauchen keine Rissebildung zeigen. 1m allge­
meinen wird daher eine Zugfestigkeit von weniger ·als 55000 lbs./ Quadrat­
zoll und ein Kohlenstoffgehalt von 0,08 bis 0,12 vH verlangt. Zur 
Herstellung der Niete und Bolzen sind zwei Matrizen zum Halten und 
eine zur Formgebung des Kopfes notwendig (s. Abb.272). Fur jeden 
Schaftdurchmesser, jede Schaftlange und Kopf­
form sind besondere Matrizen erforderlich. Das 
Nieteisen wird auf 3' Lange in einer Olfeuerung 
erhitzt und Stuck fur Stuck zur Nietmaschine 
gebracht, wo bei jedem Schlag ein Niet herge­
stellt wird, welcher selbsttatig in einen Behalter 
fallt. Die kalten Enden des Nieteisens werden 
von neuem erhitzt und der Vorgang wiederholt ~ 
sich, bis nur noch kleine Stucke ubrigbleiben. ~ 
Die einzelnen Arbeitsvorgange bei der Herstellung Abb.272. Nietenherstellung. 

der Niete und Bolzen sind folgende: 
1. Einfiihrung des Nieteisens. Die notwendige Lange wird dabei 

durch Anschlage festgelegt. 
2. Abschneiden des Nieteisens hinter der Matrize. Die Matrizen 

sind je nach der Schaftlange verschieden. 
3. SchlieBen der Matrizen. 
4. Bildung des Nietkopfes. 
5. Offnen der Matrizen. Der fertige Niet fallt hera us. 
Die Herstellungsdauer eines Nietes ist je nach der Lange verschieden. 

Durch;;chnittlieh konnen 65 bis 75 Niete in der Minute hergestellt werden. 
Dabei wird die Halfte dieser Zeit fur das Einsetzen des Eisens und die 
Einstellung der Maschine beansprucht. Bei mittleren Nietstarken ist 
die tagliche Erzeugung einer Nietenpresse ungefahr 25000 Stuck in 
einer Zehnstundenschicht. 

Die fertigen Niete fallen in einen Behalter mit flieBendem kalten 
Wasser. Wurde man die Niete nicht abkuhlen, so wiirde die Hitze 
fiir die Arbeiter unertraglich sein, auch konnten die Niete nicht sofort 
weiterbefordert werden. Da die Niete vor dem Schlagen von neuem 
erhitzt werden mussen, so ist das Abkuhlen nicht nachteilig. Niete, 
die kalt geschlagen werden sollen, mussen naturlich nochmals erhitzt 
und langsam abgekuhlt werden. 

Sind Niete gleicher Lange in groBer Zahl herzustellen, so fiihrt die 
Einrichtung einer ununterbrochenen Zufiihrung zu einer wesentlichen 
Verbesserung gegenuber den gewohnlichen Maschinen. Die Nieteisen­
stabe rollen hierbei auf einer geneigten Ebene durch das Olfeuer, wobei 
der die Feuerung bedienende Arbeiter darauf zu achten hat, daB die 
Stabe nicht uberhitzt werden und verbrennen. Auf der anderen Seite 
des Feuers ergreift ein Arbeiter mit der Zange einen erwarmten Stab 
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und setzt ihn in die Maschine ein. Auf diese Weise wird eine beschleunigte 
Arbeitsweise ermoglicht. Die Erzeugung ist bei dieser Anordnung etwa 
doppelt so hoch wie bei den gewohnlichen Pressen und betragt, wenn 
es sich um Niete mittlerer Starken handelt, rund 45000 Stuck in zehn 
Stunden. 

Lange Niete werden vor dem Erhitzen auf ihre richtige Lange zu­
geschnitten und einzeln in die Maschine eingesetzt. 

Die in der beschriebenen Weise hergestellten Werkstatt- und Bau­
stellenniete werden dann, nach Durchmesser und Lange sortiert, in 
Kasten aufbewahrt. In gro13en Nietenfabriken werden die fertigen 
Niete in einen am Laufkran hangenden Behalter geschuttet. Der Kran 
fahrt dann zu dem fiir die betreffende Nietsorte bestimmten Kasten 
und entleert dort den Behalter. 

Die Baustellenniete werden gewohnlich in kleinen Holzfassern 
verschickt, auf denen Zahl, Durchmesser und Lange der Niete an­
gegeben wird. FUr groBere Mengen werden auch eiserne Behiilter 
verwendet. 

Schraubenbolzen erhalten entweder quadratische oder sechseckige 
Kopfe und Muttern. Viele Werkstatten verwenden nur die letzteren, 
damit nur eine Sorte angefertigt zu werden braucht, auch beanspruchen 
sie weniger Platz, ubertragen jedoch beim Anziehen kleinere Torsions­
krafte als die mit quadratischen Kopfen und Muttern. Nach der Her­
stellung der Bolzen auf den Nietpressen sind die Gewinde anzuschneiden. 
Gewohnlich werden die Muttern, die warm gepreBt werden, ohne an­
geschnittenes Gewinde von den mit der Herstellung der Bolzen und 
Schrauben beschaftigten Werkstatten bezogen. Das Herstellen der Ge­
winde geschieht auf besonderen Gewindeschneidmaschinen, wobei die 
Mutter festgeklemmt wird und der Gewindeschneider sich durch die 
Mutter hindurchdreht. Sie sind in Abstufungen von 1/8" bei Starken 
bis zu 11/2" Durchmesser, und 1/4" bei solchen von 11/2 bis 21/t Durch-
messer gebrauchlich. . 

Stanchen. Der Zweck des Stauchens der Rund- und Quadrateisen 
ist die Erzielung eines groBeren Querschnittes fiir das Gewindeende, 
um wegen Gewichtsersparnis einen starkeren Querschnitt in der ganzen 
Lange zu vermeiden. Jedoch ist es wirtschaftlicher, bei Rund- und 
Quadrateisen von 7/s" und kleiner, starkere Querschnitte zu wahlen, 
anstatt die Gewindeenden anzustauchen, da das Stauchen mehr kostet, 
ala durch die Gewichtsverminderung gespart wird. Stets sollen jedoch 
beim Stauchen die in den Handbuchern enthaltenen Normalien gewahlt 
werden, die fiir Rundeisen von 1 bis 37/8" einschlieBlich in Abstufungen 
von lis", bei Quadrateisen von 1 bis 31/4" ebenfalls in Abstufungen von 
lis" festgelegt sind, wahrend bei 3/, und 7/s" Rund- und Quadrat­
eisen besondere Ausfuhrungen ublich sind. 



Stabe mit Schleifenenden. - Hakenschrauben. - Steinschrauben. 287 

Beim Anstauchen werden die Stabe im 01- oder Kohlenfeuer er­
warmt und in Ma,trizen gestaucht. Die dazu verwendeten Maschinen 
arbeiten im Prinzip in ahnlicher Weise wie die Nietenpressen. Fiir die 
verschiedenen Durchmesser und Langen der Stauchenden sind besondere 
Matrizen erforderlich. In Abb. 273 sind Matrizen und Arbeitsvorgang 
dargestellt. Dabei dUrfen die E ~ 

Stabe nicht iiberhitzt werden, '-1~r=A'l!!!::.{ -: l~~=~~-----J~ I 
miissendieangestauchtenEnden l...1 __ -uIl'Sfempef : ...: =_~~ 
gerade und konzentrisch zum 
iibrigen Teil sein und die Langen LA Grundr~ B j 
mit einem Spiel von 1/2" bei 
leichtem und I" bei schwerem 
Material eingehalten werden. 

Stabe mit Schleifenenden. 

~Auswechse/bure 
~ fran-ilze 

fesfe flucke 

Bei Herstellung der Schleifen­
enden werden die Enden der 
Stabe um einen Dorn von dem 

SchnitfA-A __ ~~~~;;::-;:;;;;; Schnitf E-B iJeweg!IClre 
fluc/ren 

Abb.273. 
Vorrichtung zum Stauchen von Rundeisen. 

verlangten Durchmesser herum-
gebogen, das freie Ende wird mit dem Stab verschweiBt. Abb.274 
zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung der Schleilen. Das erwarmte 
Stabende wird hierbei in die Biegevorrichtung eingelegt und diese 
durch Hand- oder Kraftantrieb in Tatigkeit gesetzt, wobei sich das 
Stabende um den Dorn biegt. Die Beriihrungsstelle des Stabendes mit 
dem Stab wird nun auf WeiBglut erhitzt und das 
Ende unter Anwendung eines Borax- oder Silizium­
fluBmittels mit Hand oder maschinell angeschweiBt. 
GroBere Schleilen werden aus Quadrateisen her­
gestellt und nachgebohrt, um ein besseres Anliegen 
der Bolzen zu gewahrleisten, bei kleineren Schleifen 
aus Rundeisen 
ist dies nicht 
notwendig. 

Hakenschrau­
ben. Haken­
schrauben zur 
Befestigung der 

Abb. 275. Matrizen zur 
Schwellen wer- Abb. 274. Vorrichtung zur Herstellung von Herstellung von Haken-

den aus Quadrat- Schleifenstiiben. schrauben. 

eisen unter Benutzung von Matrizen hergestellt. Nachdem der Kopf 
geformt ist, wird das Quadrateisen in Matrizen rund gepreBt und 
die Enden mit Gewinde versehen (s. Abb. 275). 

Steinschrauben. Steinschrauben werden in verschiedenen Formen aus­
gefiihrt, die in den Abb. 276a bis 276e dargestellt sind. Die einfachste 
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Art sind Rundeisen mit beiderseits angeschnittenem Gewinde (Abb. 276e) 
von denen eines mit einer Mutter versehen wird, wahrend das andere 
die Haftfestigkeit im Beton oder Stein vergroBern soIl. Die Gewinde 
werden kalt gewalzt, falls die Werkstatt dafiir eingerichtet ist. Die 
mit Widerhakchen versehenen Steinschrauben (Abb.276a) werden 
weniger haufig verwendet, da sie im warmen Zustand von Hand be­
arbeitet werden miissen. Bolzen mit eingespaltenen Enden (Abb. 276b), 
welche irn warmen Zustand hergestellt werden, werden ebenfalls selten 
verwendet. ZweckmaBig sind sie, wenn die Locher fiir die Steinschrauben 
erst nachtraglich im Stein oder Beton hergestellt werden miissen. 
Steinschrauben mit gebogenem Ende (Abb.276d) sind sehr einfach 
herzustellen und werden meistens dort verwendet, wo geringe Krafte 
von ihnen aufzunehmen sind, und sie eingebracht werden konnen, 

bed 
Abb. 276. Steinschrauben. 

e 

bevor der Beton gegossen oder 
gestampft wird. Kleinere 
Mengen werden von Hand 
hergestellt, bei groBerer Zahl 
benutzt man Biegepressen 
zur Herstellung der Haken­
enden. Steinschrauben mit 
Einkerbungen werden unter 
dem Hammer hergestellt. Am 

zweckmaBigsten haben sich von diesen beschriebenen Steinschrauben 
die in Abb. 276 d und e dargestellten erwiesen. 

Dome. Die Dome werden aus zugeschnittenen Rundeisen, die in 
konischen Matrizen in ihre beiderseits spitz zulaufende Form gehammert 
werden, angefertigt, und zwar wird zunachst eine Seite, dann nach Um­
drehen des Stiftes die andere Seite fertiggestellt. Nach dem Abkiihlen 
werden die Dome gehartet. 

Gliihofen. Schmiedestiicke, welche beirn Pressen, Biegen oder 
Stauchen tellweise erhitzt worden sind, miissen in ihrer ganzen Lange 
ausgegliiht werden, um die durch das Abkiihlen hervorgerufenen Span­
nungen wieder zu beseitigen. Nur bei einem Kohlenstoffgehalt von 
0,25 vH oder weniger ist ein Ausgliihen nicht erforderlich. Die Of en 
haben durchschnittlich eine Lange von 30'. Oft werden zwei Of en 
hintereinander aufgestellt, die entweder jeder fiir sich oder notigenfalls 
zusammen in Tatigkeit treten konnen. Bei angestauchten Rundeisen 
ist die zum Ausgliihen notwendige Temperatur 15500 F., die je nach der 
Querschnittsstarke des auszugliihenden Telles verschieden lange Zeit 
gehalten werden muB. 

Gewinde. Drei verschiedene Gewindearten sind gebrauchlich: 
1. U. S. Normalgewinde, 2. Spezialgewinde, 3. Gasrohrgewinde. Das 
U. S.-Gewinde ist auBer in den nachstehenden. Fallen stets zu ver-
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wenden. Es wird nicht verwendet bei Gelenkbolzen fiir Briicken mit 
einem Gewindedurchmesser von mehr als PIs", bei Rohren, femer 
nicht bei Teilen, die Rechteckgewinde erfordem. Die Verwendung 
von Normalgewinde erleichtert die Beschaffung von Ersatzteilen und 
ermoglicht die Anfertigung einheitlicher Schneidwerkzeuge. 

Gelenkbolzen fiir Briicken mit einem Gewindedurchmesser von 
mehr als PIs" erhalten ein Gewinde mit sechs Gangen auf 1". Die 
Schutzmuttem der Gelenkbolzen werden meistens mit Rechteckgewinde 
versehen. In Sonderfallen miissen Spezialgewinde auf der Drehbank 
geschnitten werden, was aber kostspielig ist. 

Die Gasrohrgewinde werden, je nach der Starke der Rohre, ver­
schiedenartig ausgefiihrt. 

Meistens werden die Gewinde maschinell geschnitten, nur bei kleine­
ren Mengen odel." Ausbesserungen wird man die Gewinde von Hand 
schneiden lassen. Die Herstellung der maschinell geschnittenen Gewinde 
kann auf dreierlei Weise erfolgen: 1. auf der Drehbank, 2. auf Gewinde­
schneidmaschinen, 3. auf Gewinderollmaschinen. 

Die teuerste Art des Gewindeschneidens ist die auf der Drehbank. 
Allerdings liefert sie die beste und genaueste Arbeit. Wegen der hohen 
Kosten verwendet man diese Methode nur beim Herstellen solcher 
Gewinde, die nur maschinell geschnitten werden konnen, wie Rechteck­
gewinde und besondere Arten konischer Gewinde. Bei dieser Methode 
wird das Werkstiick eingespannt und den sich drehenden Schneid­
werkzeugen entgegengefiihrt. 

Gewinderollen. Beim Gewinderollen pressen sich die Matrizen in 
den Rundeisenstab hinein, wobei das Material ausweicht und die 
Gewindegange sich bilden. Dabei ergibt sich fiir das Gewinde ein 
groBerer auBerer Durchmesser, als 7 
ihn der Rundeisenstab selbst be- \ 7 \'--__ --J. 

sitzt. Bei einer Vertikalkaltroll­
maschine sind zwei parallel zuein­
ander liegende Matrizen vorhanden, 
die sich in entgegengesetzter Rich- Ul1kre 6ewi"rlelJaclre 06el'B 6ewi"delJatk 

tung nach oben und unten bewegen Abb.277. Gewindbacken fiir Gewinderoll-
Jnaschinen. 

(Abb. 277). Die Gewinde beider 
Matrizen sind je nach der Zahl der Gewindegange pro Zoll in 
verschiedener Art ausgefiihrt. Der Rundeisenstab wird zwischen 
die Matrizen gelegt und das Gewinde dadurch eingewalzt, daB beide 
Matrizen aneinander vorbeigehen. Auf diese Weise konnen Gewinde 
bis zu 6" Lange hergestellt werden. Dabei betragt die kleinste 
Lange des Rundeisens 6". Gewindedurchmesser, Zahl der Gange 
pro Zoll und Durchmesser des Rundeisens sind in folgender Tabelle 
zusammengestellt. 

Dencer, Eisenbau. 19 



290 Schmiedewerkstatt. 

Da der Gewindeteil groBere Zugkrafte aufzunehmen vermag als 
der ubrige Teil des Stabes, solI man diese kaltgewalzten Gewinde un­

Gewinde· 
dnrchmesser 

In Zoll 

5/s 
3/, 
7 Is 

1 
PIs 
PI, 
PIs 
P/2 

Anzahl der 
Gewlndegange 

pro Zoll 

11 
10 
9 
8 
7 
7 
6 
6 

Dnrclunesser 
des Runde1sens 

In Zoll 

0,562 
0,680 
0,795 
0,916 
1,029 
1,154 
1,262 
1,392 

bedenklich zulassen, wo sie nur 
irgendwie verwendet werden kon­
nen. Gebrauchlich sind sie bei 
Rundeisenverbanden in Hochbau­
konstruktionen, bei Steinschrau­
ben, Bolzen fiir guBeiserne 
Zwischenstucke von I-Tragern, 
Schrauben fiir den Zusammenbau 
in Langen uber 6" usw. 

Vorschriften fiir Muttern und Gewinde. Das Passen der Schrauben 
ist schwierig durch eine Vorschrift zu erfassen, denn, obgleich ver­
schiedene Gewinde auf der gleichen Maschine oder demselben Schneid­
werkzeug geschnitten worden sind, zeigen sie doch stets geringe Unter­
schiede. Die Gewindebohrer mussen daher von Zeit zu Zeit nachge­
priift werden, damit ein gutes Passen der Schraubenmutter auf dem 
Bolzen gewahrleistet wird. Auch sind die Muttern nicht untereinander 
zu vertauschen, sondern stets mit den Bolzen zusammen zu lassen, 
fur die sie geschnitten worden sind. GroBere Gewinde-Schneidzeuge 
fiir Schraubenmuttern sind vierteilig und so eingerichtet, daB geringe 
Unterschiede im Gewindedurchmesser hergestellt werden konnen. Als 
Material fiir Stabe mit angestauchten Enden zum Anschneiden von 
Gewinden ist ein weicher Stahl notwendig. Muttern und Gewinde 
mussen folgenden Bedingungen genugen: 

1. Die angestauchten Enden fiir die Gewinde mussen konzentrisch 
und gerade zum ubrigen Tell des Bolzens sein. 

2. Nach dem Stauchen sind fiir den angestauchten Teil Abweichungen 
in der Lange von 1/2" bei IV2" Durchmesser, bzw. I" bei mehr als 11/ 2". 
Durchmesser zulassig. 

3. Die Gewinde mussen auf ihrer ganzen Lange gleichmaBigen 
Durchmesser haben und sauber, mit scharfen Kanten, geschnitten sein. 

4. Die Unterseiten der Muttern sollen rechtwinkelig zur Bolzen­
achse sein. 

5. Die Schraubenmuttern mussen fest sitzen und durfen nicht 
klappern. Bei Gewinde bis IV2" Durchmesser mussen sie mit der 
Hand, bei gro.Beren mit dem Schlussel anzuziehen sein. 

Rohrgewinde. Die Rohrgewinde sind konisch und unterscheiden sich 
auBerdem in Form und Ganghohe von den normalen Maschinengewinden 
fiir Schrauben und Bolzen. In kleineren Betrieben werden die Gewinde 
von Hand geschnitten. Doch sind bei der handelsublichen Ware maschi­
nell geschnittene Gewinde vorherrschend. Die Starken der Gewinde, 
die verschiedenen Arten der Rohrverbindungsstucke, wie Muffen, 
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Kreuzstucke, Winkelstucke, l.-Stucke sind, aus Handbuchern zu ent­
nehmen. Um das Gewinde zu schneiden, wird das Rohr zwischen ver­
stellbare Backen ge­
klemmt und in Um­
drehungversetzt. Der 

Gewindeschneider 
wird nun angesetzt, 
und man laBt das 
Rohr solange umlau­
fen, bis das Gewinde 
geschnitten ist, wor­
auf die Backen wie­
der geoffnet werden 
(Abb.278). Die Ge­
windeschneider be­
stehen entweder aus 
-einem Stuck oder 
sind aus 4, 6 oder 8 
Backen zusammen­
gesetzt und derart 
verbunden, daB ein 
Hebel sie offnen kann, 
wenn die gewunschte 
Gewindelange er­
reicht ist. Die Ge­
winde der Fittings 
werden in ahnlicher 

Abb.278. Rohrgewindeschneider. 

Weise wie die der Schraubenmuttern geschnitten. 
Rohrbiegen. Eine Vorrichtung zum Biegen von Rohren ist in Abb. 279 

dargestellt. Durch Hebeldruck 
wird das zu biegende Rohr urn die 
fiiI jeden Krummungshalbmesser 
verschiedene Form gepreBt, was 
gewohnlich im kalten und nur bei 
groBen Rohrdicken und kleinem 
Krummungshalbmesser im warmen 
Zustand geschieht. UnregelmiWige 
Krummungen werden auf einem 
Biegetisch (vgl. Abb. 267) nach 
Schablonen entweder kalt oder 
warm, je nach der Material-
starke, ausgefiihrt. Abb.279. Rohrblegevorrlchtung. 

Augenstabe. Die Herstellung der Augenstabe erfordert groBe Sorg~ 
19* 
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faIt und Geschicklichkejt, um allen Anforderungen hinsichtlich der 
Materialeigenschaften, der Kopfform sowie der Genauigkeit der Augen­
locher zu geniigen. Die frillier iibliche Methode, die Kopfe durch An­
schweiBen an die Stabe herzustellen, ist im Briickenbau verlassen worden. 
Jetzt wird verlangt, daB der ganze Stab aus einem Stiick hergestellt 
wird. Da die Produktion an Augenstaben nicht sehr groB, die Werk­
statteinrichtung aber sehr kostspielig ist, befaBt sich nur eine verhaltnis­
maBig geringe Zahl von Werken mit ihrer Herstellung. Auch gehen die 
Bestrebungen der Briickenbauingenieure dahin, die Anwendung von 
Augenstaben nur bei groBeren Briicken in Betracht zu ziehen, aber 
Briicken kleinerer Stiickweiten entweder ganz oder groBtenteils zu nieten. 

Die Herstellung der Augenstabe geschieht in der Weise, daB die 
Enden in warmem Zustande in besonderen Formen gestaucht werden. 

1::::1 Die dabei verwendeten Matrizen be-

Un \.J ~ ~ stehen aus einem Kopfstiick und zwei r\iln Back.enstiicken (s. Abb.280). FUr jede 
~ U KopfgroBe und Stabdicke ist je ein 

Satz von Matrizen notwendig. Nach-
Abb. 280. Matrizen fiir AugenstAbe. dem die beiden Enden des Stabes zum 

Gliihen gebracht worden sind, wird der 
Stab an beiden Enden in die Maschine eingespannt und durch Anpressen 
der Matrizen die Kopfform hergestellt. Bei groBeren Augenstaben muB 
dieser Vorgang mehrmals wiederholt werden, bis der Kopf seine end­
giiltige Form erhalten hat, wobei jedesmal der Kopf eben gewalzt 
werden muS, um eine glatte Oberflache zu erzielen. Noch im warmen 
Zustand werden die Bolzenlocher mit einem Durchmesser, der liB" 
kleiner ala der endgiiltige ist, gestanzt. Der an den Beriihrungsstellen 
der einzelnen Matrizen entstandene Grat wird entfernt. Nach dem 
Stanzen der Augenlocher werden die Stabe ausgegliiht und darauf 
abgekiihlt. Nun werden die Bolzenlocher genau ausgebohrt, und zwar 
beide Bolzenlocher eines Stabes zu gleicher Zeit. Der verlangte Mitten­
abstand beider LOcher muB mit groBter Genauigkeit eingehalten werden, 
damit die im Bauwerk nebeneinanderliegenden Stabe gleichmaBig an 
der Kraftiibertragung teilnehmen konnen. Es ist dabei nur eine Ab­
weichung von 1/12s" zugelassen. 

Beim Entwurf sind die Starken der Stabe und Kopfe in Uberein­
stimmung mit den normalen, handelsiiblichen Matrizen fiir die Her­
stellung der Augenstabe zu wahlen. Dabei ist die Beschrankung auf 
moglichst wenige Typen anzustreben. Die groBte Starke der Normal­
stabe betragt 2". Die GroBt- und Kleinststarken, fUr welche die Werk­
statten fiir Augenstabe eingerichtet sind, sind emzuhalten. Auch sind 
gleiche Starken fiir die Stabe wie auch.fUr die Augen vorzusehen. Die 
zulassige Mehrstarke der Kopfe nach dem Pressen ist: 
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1. bei bis einschlieBlich 8" breiten Staben: lila"; 
2. bei Staben zwischen 8 bis einschlieBlich 12" Breite: lis"; 
3. bei Staben iiber 12": s/la". 
Die groBte Gesamtlange der Stabe, welche man noch ausgliihen 

kann, betragt 72'. Der gr6Bte Mittenabstand der Bolzenlocher, mit 
Riicksicht auf gleichzeitiges Ausbohren, betragt 72'. Der groBtmogliche 
Lochdurchmesser betragt 16", der kleinste P/2". 

Priifung der Augenstabe. Bei der Walzwerksbestellung wird die 
Zahl der Probestabe festgelegt. 1m allgemeinen wird ein Stab jeder 
Starke gewahlt, und zwar wird ein Stab gleichen Querschnitts und 
gleicher Lange, wie er im Bauwerk verwendet wird, der Priifung unter­
zogen. 

Die groBte Stablange, die mit der Priifmaschine gepriift werden 
kann, betragt 42'6", von Mitte zu Mitte Bolzenloch gemessen. Doch 
solI sie, wenn moglich, mit Riicksicht auf die erhebliche Verlangerung, 
unter 35' bleiben. Die kleinste Lange betragt 3'9". 

Die P.robestabe werden vom Abnahmebeamten aus den fertig be­
arbeiteten Staben ausgewahlt. 1st die Stablange fiir die Priifmaschine 
zu groB, so wird ein Ende abgeschnitten und ein neuer Kopf hergestellt. 

Entspricht bei der Priifung ein Stab nicht den Anforderungen hin­
sichtlich der Streckgrenze, Bruchfestigkeit und Dehnung, so werden 
zwei Stabe derselben Starke und Walzung gepriift. Erfiillt hiervon 
wiederum einer nicht die gestellten Anforderungen, so werden aIle 
Stabe derselben Starke und Walzung zuriickgewiesen. Falls nur ein 
Fehler am Kopf festgestellt ist und der Stab sonst den Anforderungen 
geniigt, braucht er nicht zuriickgewiesen zu werden. 

Die Kosten fiir die Priifung der Augenstabe iibernimmt der Kaufer, 
falls diese zu seiner Zufriedenheit ausfallt. Miissen sie jedoch inf01ge 
festgestellter Mangel zuriickgewiesen werden, so hat der Lieferant der 
Augenstabe samtliche' Kosten zu tragen. 

Warmebehandlung. In den letzten Jahren hat sich die Theorie 
der Warmebehandlung zu einer Wissenschaft entwickelt. Giinstige 
Ergebnisse sind bereits erzielt worden, es sind noch bessere Ergebnisse 
aus der Praxis und aus Versuchsarbeiten zu erwarten. 1m folgenden 
solI kein AbriB der Theorie und Praxis der Warmebehandlung gegeben 
werden, da iiber dieses Arbeitsgebiet schon viele Biicher geschrieben 
worden sind und ihr Studium den Metallurgen iiberlassen bleiben 
solI. Jedoch solI angedeutet werden, welchen Umfang die Warmebe­
handlung in den Eisenbauanstalten in letzter Zeit genommen hat. Die 
Warmebehandlung zum Zwecke der ErhOhung der Harte oder Festig­
keit oder mit dem Ziel, das Material in 'Obereinstimmung mit den 
Vorschriften zu bringen, kann bei allen Arten von Konstruktionsteilen 
angewendet werden. Es sollen nur einige Beispiele herausgegriffen 
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werden, urn die Wichtigkeit und Anwendungsmoglichkeit des Verfahrens 
zu zeigen. Es wird z. B. angewendet bei den Stahlen fiir Bohr-, Stanz-, 
und Aufreibewerkzeuge, fiir den Werkzeugstahl fiir Drehbanke, Fras­
und Hobelmaschinen, fiir MeiBel, Gewindebohrer, Matrizen, Werkzeug­
halter, Schraubenschlussel, Nietenzieher, Sagen, Rollen, Wellen, Muttern 
Kettenglieder, Hebel, Scheren, Kolbenstangen, Gelenkbolzen, Schmiede­
stucke und Lagerteile. 

Durch die Warmebehandlung soll eine groBere Materialfestigkeit 
und Zahigkeit und bessere Oberflache erzielt werden. Mit zunehmender 
Festigkeit wachst auch die Harte. Kurzum, es solI das Material in 
den Eigenschaften verfeinert werden, die fiir den betreffenden Ver­
wendungszweck notwendig sind. 

Das fur Warmebehandlung geeignete Material ist StahlguB, Kohlen­
stoffstahl und legierter Stahl. Dabei darf der Kohlenstoffstahl einen 
Kohlenstoffgehalt von'nicht weniger als 0,40 vH und hOcbstens 1,25 vH 
haben. Die legierten Stahle sind verschiedener Art, z. B. Nickelstahl, 
Chromstahl, Vanadium-, Mangan-, Silizium- oder Wolframstahl usw. 

Die gewahlten Materialien richten sich nach dem Verwendungs­
zweck sowie der personlichen Neigung des einzelnen. Ein Schnelldreh­
stahl von uber 18 vH Wolfram und 0,6 vH Kohlenstoffgehalt hat sich 
als zweckmaBig fur den Werkzeugstahl fUr Drehbanke, Hobel- und 
Frasmaschinen, sowie fUr Bohrer, Aufreiber, MeiBel, Gewindebohrer 
und Gewindeschneidzeuge usw. erwiesen, wenn er einer geschickten 
Warmebehandlung unterzogen wird. Ein hoch kohlenstoffhaltiger 
Stahl eignet sich besonders fiir Stanzen, Matrizen, Lagerteile, Wellen, 
Rollen, Kettenglieder, Hebel, Bolzen usw. Chrom-Vanadiumstahl wird 
besonders fiir Schraubenverbindungen an Maschinen und Wellen ver­
wendet, wenn auf elastisches Verhalten Wert gelegt wird. Die Ver­
wendung legierter Stahle ist unendlich vielseitig. Doch mogen die oben 
angegebenen Beispiele genugen. 

AuBer der chemischen und physikalischen Untersuchung wird 
meistens noch die mikroskopische hinzugezogen, wobei ein Querschnitts­
teil von lis" Durchmesser in 50 bis 100facher VergroBerung auf photo­
graphischem Wege aufgenommen wird. Die zu photographierende 
Flache wird zunachst maschinell auf einer Schleifscheibe geschliffen, 
darauf von Hand mit franzosischem Schmirgelpapier Nr. 1, Nr. 0, Nr. 00, 
schlieBlich mit Ton und Polierrot. 

Fur die Harteprufung sind verschiedene Apparate gebrauchlich. 
Bei einem von diesen laBt man einen mit einer Diamantspitze versehenen 
Hammer aus bestimmter Hohe herabfallen und miBt die Hohe des 
Ausschlages beim Hochspringen. Von der GroBe dieses Ausschlages 
schlieBt man dann auf die Harte bzw. Materialfestigkeit. Die zu unter­
suchende Flache muB vor Ausfuhrung des Fallversuches poliert werden. 
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Um ein einfaches Beispiel fiir die Warmebehandlung zu zeigen, 
soll die einer StahlguBplatte vom Konigsstuhl einer DrehQrucke be­
schrieben werden. Der Kohlenstoffgehalt des Materials soU nicht zu 
gering sein, da, wie bereits erwahnt, ein Kohlenstoffgehalt unter 0,40 vH 
kein gutes Ergebnis zeigt. In dem folgenden Beispiel betragt dieser 
0,40 bis 0,50 vH. Das GuBstuck wird zunachst ausgegliiht und nach dem 
Abkiihlen mit einer Zugabe von 1/3t in allen Abmessungen bearbeitet. 
Jetzt beginnt die eigentliche Warmebehandlung. Das Stuck wird jetzt 
auf 15500 F erhitzt und in Wasser abgeschreckt, darauf nochmals auf 
4500 F erhitzt, da es sonst fUr die Bearbeitung zu hart sein wiirde. N ach 
Abkiihlung an der Luft kann das Stuck nun auf die vorgeschriebenen 
Abmessungen bearbeitet werden. Nach dem Abschrecken im Wasser 
betragt die Harte 65 bis 68. Nach dem letzten Erhitzen auf 4500 Fund 
folgendem Abkiihlen ist eine VergroBerung der Harte und Dehnbarkeit 
eingetreten. 

Schwei8en. Uber die Zulassigkeit des SchweiBens sind die Meinungen 
der lngenieure noch sehr geteilt. Meistens ist jedoch die Ansicht ver­
treten, daB das SchweiBen nur fUr untergeordnete Teile in Betracht 
kommt, die keine wesentlichen Kriifte zu ubertragen brauchen. Schwei­
Bungen werden ausgefiihrt, um Lunker in GuBstucken auszufiillen. beim 
Ausbessern von Maschinenteilen, beim Zusammenfugen leichter Kon­
struktionsteile usw. Auch im Schiffbau und Waggonbau wird das 
SchweiBen ausgeubt. 

Das SchweiBen mit dem Azetylengeblase ist fiir viele Zwecke das 
beste Verfahren, vorausgesetzt, daB die sehr heiBe Flamme in den be­
treffenden Fallen zulassig ist. Sonst ist der elektrische Lichtbogen zu 
verwenden, da er eine weniger heiBe Flamme hat. Doch. sind diese 
SchweiBungen meistens nicht so gut. 

XXX. Maschinenwerkstatt. 
GroBere Eisenbauanstalten unterhalten fur die Bearbeitung aller 

zum Bruckenbau und Hochbau benotigten GuB- und Schmiedestucke 
eine besondere Maschinenwerkstatt. In dieser werden z. B. die Maschi­
nenteile fur aIle Arten beweglicher Brucken, ferner die StahlguBauflager 
und Gelenkbolzen bearbeitet und aIle Werkzeuge hergestellt. AuBerdem 
fUhrt diese Abteilung aIle Reparaturen und Umanderungen der maschi­
nellen Ausrustung des Werkes aus. Um eine dauernde Beschiiftigung 
dieser Abteilung zu sichern, werden dort auch haufig Maschinenteile 
fiir den Verkauf angefertigt. 

Die Werkzeugmacherei enthalt die Maschinen zur Herstellung ge­
drehter Bolzen, von Bohrern, Aufreibern, Nietdoppern, Drehstahlen, 
Gewindebohrern, MeiBeln usw. 
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In der Maschinenwerkstatt selbst befinden sich Hobelmaschinen, 
Drehbanke, Bohrbanke, Rundschleifmaschinen, Bohrmaschinen, Bohr­
pressen, Frasmaschinen, Shapingmaschinen, Zahnradfraser. Kegel­
radhobelmaschinen, hydraulische Pressen usw. 

Werkzeugmaeherei. Zu ihrer Ausriistung gehOren u. a. kleine Dreh­
banke, Shapingmaschinen, Frasmaschinen, Schleifmaschinen. GroBere 
Werkstatten besitzen noch eine Reihe von Spezialmaschinen fiir die 
Massenherstellung von Werkzeugen. Zu diesen Spezialmaschinen gehort 
z. B. die Revolverbank, die selbsttatig und von Hand bedient, arbeitet. 
Auf ihr kann man sehr schnell Stempel fiir Stanzen, Bohrbuchsen, 
gedrehte Bolzen, Spindeln und Matrizen fiir Stanzen sowie Dopper 
fiir Niete usw. in groBer Zahl herstellen. 

Selbsttatige Mehrspindelrevolverbank. Die Maschine besitzt vier 
gleichzeitig arbeitende Horizontalspindeln. Jeder ist eine bestimmte 
Arbeit zugewiesen. Eine dieser Spindeln ist mit einer KIaue versehen, 
um das Werkstiick in die Maschine zu flihren. 1m folgenden soll die 
Herstellung von Stanzstempeln, Aufreibbuchsen und gedrehten Bolzen 
beschrieben werden. Die vier Spindeln haben gleichen Abstand voilein­
ander und sind auf dem Umfang eines Kreises angeordnet. Zur Er­
lauterung sollen die einzelnen Spindeln mit Nummern bezeichnet werden, 
und zwar die Spindel links unten mit Nr. 1 und die Numerierung nun 
im Uhrzeigersinn fortlaufend bis Nr.4. Nachdem eine Spindel die 
Arbeit beendet hat, beschreibt sie einen Viertelkreis, um von neuem 
mit der Arbeit zu beginnen. Die Arbeitsgeschwindigkeit solcher Ma­
schinen ist betrachtlich, wie aus der folgenden Zusammenstellung der 
Erzeugung einer Zehnstundenschicht hervorgeht. 

Stanzenstempel . . . . uber 275 Stuck 
Bobrbuchsen . . . . . " 250 " 
Gedrehte Bolzen (kurze) " 250 " 
Scbrauben fiir Stanzen. " 90 
SpindeIn " " 80 
Stanzmatrizen. . . . . " 150 " 
Dapper. . . . . . . . " 85 

Diinnfliissige Schmierole und andere Ole werden als Kiihl- und 
Schmiermittel fiir die Schneidwerkzeuge verwendet. Das abtropfende 
01 wird in einem Becken unter der Drehbank gesammelt und von neuem 
den Werkzeugen zugeflihrt. Auch das den Drehspanen anhaftende 
01 wird zuweilen wieder gewonn.en, zu welchem Zweck die Spane 
in eine Trommel geschaufelt werden, welche mit hoher Geschwindig­
keit umlauft und in welcher infolge der Zentrifugalkraft das 01 
von den Spanen getrennt wird. Das 01 wird dann durch einen 
Hahn abgezapft. 

Herstellung von Stanzenstempeln (s. Abb. 281). Die Arbeitsweise der 
vier Arbeitsspindeln ist dabei: 



Herstellung von Bohrbuchsen und gedrehten Bolzen. 297 

Spindel Nr. 1: Vorschruppen des Stempels. 

" 
" 

Nr. 2: Abdrehen auf genauen Durchmesser am Kopfende. 
Nr. 3: Abdrehen der Spitze. 
Nr. 4: Abstechen des fertigen Stempels und Vorarbeiten der 

Spitze des nachsten Stempels. 
Herstellung von Bohr- n ~ rn---t. rn-r----. ClJl"'t-.. 

buchsen. QJ,,-_->--_~r o...lJ--Y Q..ll.J.---I QJU...I--I' 
Spindel Nr. 1: Zentrieren NO.1 

und Ausbohren. 
Spindel Nr. 2: Genaues 

Ausbohren innen. 

No.2 No.3 
Stanzsfempel 

Spindel Nr. 3: Abdrehen 
auBen. 

No.1 No.2 No.3 

Spindel Nr.4: Abschnei­
den. 

Herstellung gedrehter 
Bolzen. Hierzu werden 
Sechskanteisen verwendet, 
welche die GroBe des Kopfes 
haben. 

Spindel Nr. 1: Die Bol­
zenlange wird eingekerbt, 
der Kopf abgefast und der 

No.1 

Buchsen furAufreibeschablonen 

No.2 NO.3 
6edrehte Bolzen 

Soindeln 

NoJI 

No. If 

No. If. 

Bolzen in Gewindelange ab- Abb. 281. Herstellung von Stanzstempeln, Buchsen 
fUr Aufreibeschablonen und von gedrehten Bolzen. 

gedreht. 
Spindel Nr. 2: Der iibrige Schaft wird abgedreht. 
Spindel Nr. 3: Das Gewinde wird geschnitten. 
Spindel Nr.4: Der Bolzen wird abgestochen. 
In Abb.281 sind die soeben beschriebenen Arbeitsvorgange dar­

gestellt. 
Bohrer. Das gewohnlich fUr Bohrer verwendete Material ist der 

sogenannte Schnellstahl, der in verschiedenen Marken in den Handel 
kommt. Aile diese Schnellstahle sind legierte Stahle. Meistens handelt 
es sich um Wolframstahle mit einem Gehalt von 18 vH Wolfram und 
0,60 vH Kohlenstoff. 

Bei der Herstellung der Spiralbohrer wird zunachst ein Rundstab 
auf der Drehbank in der notwendigen Lange und Starke abgedreht, 
worauf das eine Ende fUr den Werkzeughalter flach gefrast wird. Der 
nachste Arbeitsvorgang ist die Herstellung der Ziige auf der Fras­
maschine, wobei sechs Stabe zu gleicher Zeit gefrast werden konnen, 
da sechs Schneidwerkzeuge an einer Spindel befestigt sind. Die sechs 
Werkstiicke werden eingespannt und wahrend des Frasens langsam 
gedreht. Sollen Bohrer mit zwei oder mehreren Ziigen hergestellt werden, 
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so muB dieser Vorgang einmal oder mehrmals wiederholt werden. 
Hierauf werden die Bohrer noch gehartet und geschliffen. Letzteres 
geschieht durch Schmirgelrader. 

Aufreiber. Auch fiir die Aufreiber wird Wolframstahl als Material 
gewahlt. Die Herstellung der meistens mit drei Ziigen versehenen Auf· 
reiber geschieht in gleicher Weise wie bei den Spiralbohrern. 

Die sogenannten Briickenaufreiber mit geraden Ziigen werden aus 
Rundstaben, welche konisch gemacht werden, hergestellt und, nachdem 
ein Ende fiir den Gewindehalter flach gefrast ist, die Ziige geschnitten, 
wobei gleichzeitig acht Werkstiicke in Arbeit genommen werden. Das 
Harten und Schleifen geschieht in ahnlicher Weise wie bei den Spiral­
bohrern. 

Nietmatrizen. Der Normalquerschnitt der Nietmatrizen ist 5%." 
X 51fa", wahrend die Langen, je nach der Schaftlange der anzufertigenden 

59'2 Niete, in Abstufungen von l/S" vorgesehen P werden. Es miissen fiir jede Nietstarke und 
~ 0 Nietlange besondere Matrizen hergestellt werden. 

L Zunachst wird das Werkstiick auf 51fa" X 51fa/l 

Abb.282. Nletmatrlze. gehobelt und werden an zwei . gegeniiberliegen­
den Seiten je zwei halbkreisformige Rillen aus-

gearbeitet, und darauf die Matrizen in der gewiinschten Lange, mit 
einem Zuschlag fiir die Bearbeitung, abgesagt und auf die genauen 
MaBe gehobelt (Abb. 282). In der Mitte wird ein Loch von 1 bis 
11f .. /I Durchmesser ausgebohrt, welches das Springen der Matrizen 
beim Erhitzen vor dem Abschrecken bzw. bei der Nietenherstellung 
dadurch verhiiten solI, daB es dem Matrizenmaterial die Moglichkeit, 
sich auszudehnen oder zusammenzuziehen gibt. Von den halbkreis­
formigen Rillen wird stets nur eine benutzt. Es sind vier vorhanden, 
um die Lebensdauer der Matrizen auf das Vierfache zu erhohen. 

Schneidstahle. Auch fiir die Schneidstahle wird Schnellstahl, 
meistens ein Wolframstahl, verwendet. Infolge der verschiedenen 

Arbeitsweise der Stahle an den Ma-
'--__ 9_ c:==z:==J schinen haben die Stahle fijr die 

F==4 

ti 

Hobelmaschinen, Drehbanke, Frasma­
F==t::;;J schinen, Shapingmaschinen usw. ganz 

verschiedene Formen, die je nach der 
Neigung der Werkstattleute noch 

f===;:>::;J mannigfaltiger sind. In Abb. 283 ist 

Abb. 283. Schneldstiihle. 
eine Reihe solcher Stahle zusammen­
gestellt, welche nur typische Beispiele 

aus der groBen Schar darstellen. Sie werden von Hand geschmiedet, 
dann gehartet und die Schneidkanten in der gewiinschten Forni. ab­
geschliffen. 
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Werkzeugmaschinen. 
Hobelmaschinen. Eine der niitzlichsten Maschinen in der Maschinen· 

werkstatt ist die Hobelmaschine, deren Verwendungsmoglichkeit in der 
Metallbearbeitung beinahe unbegrenzt ist. GuBteile fUr Auflager, Auf­
lagerplatten, Gleitflachen werden vorzugsweise auf der Hobelmaschine 
bearbeitet. Unter Verwendung von Spezialvorrichtungen konnen kugel­
formige, konische und unregelmaBige Flachen gehobelt werden. Bei 

Abb.284. Hobelmaschine. 

dem Arbeitsvorgang bewegen 8ich die Schneidwerkzeuge mechanisch 
in wagrechter, senkrechter oder schrager Richtung, wah rend das 
auf dem Schlitten befestigte Werkstiick langsam vorriickt. Die 
typische Form einer Hobelmaschine zeigt Abb. 284. Die lichte Weite 
zwischen den Standern betragt 10', ebenso groB ist die senkrechte Be­
wegung des Werkzeuges, wahrend die groBtmogliche Bewegung des 
Schlittens 30' betragt. In Abb.284 sind mehrere gleiche GuBkorper 
auf dem Schlitten befestigt, urn gleichzeitig abgehobelt zu werden. 
Sie werden zunachst geschruppt und beim zweitenmal geschlichtet. 
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Fiir besondere Arbeiten wird der Hobelstithl von Hand nach einer 
Schablone eingestellt, z. B.beim Hobeln der Zahne einer Zahnstange. 
Hierbei konnen mehrere Zahnstangen, die quer zur Lii.ngsachse des 
Hobeltisches nebeneinander aufgespannt sind, gleichzeitig bearbeitet 
werden. So konnen, wenn beispielsweise acht Stiicke nebeneinander 
aufgespannt sind, gleichzeitig acht Zahne hergestellt werden. 1m 
folgenden solI die Anwendbarkeit der Hobelmaschinen fUr Spezialarbeit 
angedeutet werden. Die oberen und unteren Rollbahnen der Rollen­
kranze von Drehbriicken konnen, obwohl sie konisch zueinander an­
geordnet sind, auch auf der Hobelmaschine bearbeitet werden, wenn 
der Gleitring auf geschmierter Fiihrung gedreht und der Hobelstahl in 
sclITager Lage eingestellt wird. 

Drehbanke. Die Drehbank eignet sich fiir das Abdrehen fast aller 
gewalzten, geschmiedeten oder gegossenen Teile, wobeidas Werkstiick 
entweder zwischen Spindel- und Reitstock oder allein am Spindelstock 
eingespannt wird, wahrend das Werkzeug auf einem langsbeweglichen 
Werkzeugschlitten entweder senkrecht oder schrag zur Drehbank­
achse befestigt ist, und von Hand oder selbsttatig bedient wird. Wahrend 
das Werkstiick umlauft, hat der die Drehbank zu beaufsichtigende 
Dreher den Werkzeugschlitten fiir die bestimmte Geschwindigkeit ein­
zurichten. GroBe Drehbanke haben eine Lange bis zu 60' und konnen 
Werkstiicke bis 80" Durchmesser an der Planscheibe und bis 60" Durch­
messer iiber dem Werkzeugschlitten bearbeiten. Auf der Drehbank 
werden hauptsachlich Gelenkbolzen fiir Briicken, Wellen, Zahnradteile 
vor dem Schneiden der Zahne, Buchsen, Rollen usw. abgedreht. 

Bohrbanke. Gelenkbolzen und Wellen mit einem Durchmesser von 
9" und mehr werden in ihrer Langsachse ausgebohrt, um Sicherheit 
gegen das Vorhandensein von Lunkern oder ahnlichen GieBfehlern 
im Inneren zu haben. Die Herstellung solcher Bohrungen geschieht 
zweckmaflig mit Hille einer in Abb.289 dargestellten Bank, deren 
Bohrkopfe in verschiedenen Durchmessern, im allgemeinen bis 16", 
gelegentlich aber auch groBer ausgefiihrt sind. Das langste auf einer 
solchen Maschine zu bearbei.tende Werkstiick kann 26' lang sein, bei 
einem Durchmesser von 17". Bei 14' Lange ist der groBte Durchmesser 
des auszubohrenden Loches 32". Das auszubohrende Werkstiick wird 
auf der Planscheibe eingespannt und in Abstanden von 5 bis 6', frei 
drehbar, gelagert, wahrend die Bohrstange an einem selbsttatig langs 
der Bank laufenden Werkzeugschlitten befestigt ist und am Ende den 
Bohrkopf tragt. Beim Ausbohren rotiert das Werkstiick. Durch die 
hohle Bohrstange wird wahrend des Laufens der Bank ein diinnfliissiges 
Schmierol gepumpt, welches die Bohrspane beim AbflieBen mitnimmt 
und in einer Schale unterhalb der Bank aufgefangen wird. Hierbei 
werden die Spane durch ein Sieb zuriickgehalten, wahrend das 01 von 
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neuem verwendet wird. Infolge der Moglichkeit der ofteren Wieder­
verwendung des Oles ist sein Verbrauch verhiiltnismii.Big gering. 

Abb. 285. Bohrbank. 

Rundsehleifmasehinen. Gelenkbolzen, Rollen fUr Drehbriicken, 
Auflagerrollen, Wellen miissen meistens mit groBter Genauigkeit und 

Abb.286. Rundschlelfmaschine. 

Sorgfalt hergestellt werden. Zu diesem Zweck werden· diese Teile ge­
schliffen oder abgeschmirgelt, was am besten mit Hilfe einer Rund-
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schleifmaschine, bei welcher das Werkstiick und die Schmirgelscheibe 
umlaufen und letztere sich am Werkstiick entlang bewegt, ausgefiihrt. 
wird. Die Rundschleifmaschinen arbeiten . sehr sorgfaltig. Man erreicht 
mit ihnen Genauigkeiten bis zu 0,002". In Abb. 286 ist eine solche 
Schleifmaschine beim Schleifen einer Auflagerrolle dargstellt. 

Senkrechte Dreh- und Bohrwerke (Karusselldrehbanke). Abb.287 
zeigt eine Karusselldrehbank bei der Bearbeitung einer Seiltrommel 
fiir eine Hubbriicke. Mit Hille dieser Bank konnen im allgemeinen 
Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 10' und hochstens bis 16' 
und einer Hohe von 6' bearbeitet werden. Das Werkstiick ist auf einer 

Abb.287. Karusseldrehbank. 

liegenden, um die lotrechte Achse drehbaren Planscheibe aufgespannt, 
wahrend der Werkzeugschlitten siqh selbsttatig in wagrechter, senk­
rechter und schrager Richtung verschiebt. 

1m allgemeinen werden groBere Auflagerteile, die GuBteile des 
Konigsstuhles von Drehbriicken usw., welche zu groB sind, um auf 
einer gewohnlichen Drehbank bearbeitet werden zu konnen, auf der 
Karusselldrehbank abgedreht. Bel Auflagerteilen. wie Sattelstiicken 
mit zylindrischen Auflagerflachen, werden gleichzeitig vier Stiick hoch­
kant aufgespannt. Wahrend sich die Planscheibe dreht, bewegt sich 
der Werkzeugschlitten in lotrechter Richtung. Meistens arbeiten gleich­
zeitig zwei Stahle. Wahrend der eine schruppt, schlichtet der andere. 
Horizontale Flachen werden mit horizontaler Einstellung des Werk­
zeugschlittens, der dabei kreisformige Flachen bearbeitet, abgedreht_ 
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So vollfuhrt eine Karusselldrehbank gleichzeitig die Arbeiten einer 
Drehbank, Bohrbank, Senkrechtbohrmaschine und Frasmaschine. 

Horizontalbohrmaschinen. Das charakteristische Kennzeichen der 
Horizontalbohrmaschine ist die wagrecht liegende Spindel, die an einem 
Ende den Bohrkopf mit dem Bohrmesser zum Ausbohren der Locher 
tragt und am anderen Ende in einem Lager liegt. Die Maschine kann 
auch zum Lochbohren, z. B. bei Lagerteilen fUr Gelenke und Wellen, 
benutzt werden, indem an dem freien Ende der Spindel ein Spiral­
bohrer befestigt wird. 

Senkrechtbohrmaschinen. Die gewohnliche Bohrmaschine ist die 
feststehende Bohrmaschine (Saulenbohrmaschine). Sehr zweckmaBig 
sind die Auslegerbohrmaschinen (Radialbohrmaschinen), bei denen der 
Bohrschlitten mit der Bohrspindellangsverschieblich auf dem drehbaren 
Ausleger befestigt ist und den ganzen Bohrtisch bestreichen kann. 

Bei Konstruktionsteilen, die nicht zu den Bohrmaschinen heran­
gebracht werden konnen, werden gelegentlich auch transportable Bohr­
maschinen benutzt. 

Als Bohrer werden die zweirilligen Spiralbohrer benutzt, die in Starke 
von 1/16 bis 3" von 1/32 zu 1/32" abgestuft sind. GroBere Locher werden 
mit Hilfe besonderer Schneidstahle oder auf der Bohrbank hergestellt. 

Abb. 288. Shapingmaachine. 

Shapingmaschinen. Bei derShapingmaschine wird das Werkstuck 
fest eingespannt, wahrend sich der Stahl gegen das Werkstuck bewegt. 
Die Shapingmaschinen, welche betrachtliche Unterschiede in GroBe 
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und Leistungsfahigkeit aufweisen, teilt man in zwei Klassen ein. Bei 
der ersteren ist die Bewegung des Werkzeuges von der Maschine fort 
gerichtet, bei der anderen zur Maschine hin gerichtet. Der Hauptvorteil 
der letzteren Art liegt darin, daB, da das Werkstuck gegen die Maschine 
abgestutzt ist, der dem schneidenden Werkzeugentgegenwirkende Wider­
stand von der Maschine selbst aufgenommen wird und das Werkstuck 
weniger fest auf den Tisch gespannt zu werden braucht als im anderen 
Fall. Abb. 288 stellt eine Maschine der zweiten Gattung dar. 

Zahnradfraser. Zur Herstellung der Zahnrader sind Zahnradfraser 
ill vier Normalausfuhrungen ublich, namlich solche zur Herstellung von 

Abb. 289. Zahnradfriiser. 

Zahnen mit einem Eingriffswinkel von 200, entweder unter Angabe der 
Teilkreisteilung oder unter Angabe der Zahnezahl pro Zoll des Teil­
kreisdurchmessers und solche mit einem Eingriffswinkel von 14%0 und 
denselben Unterscheidungen. Andere Verzahnungen werden seltener 
ausgefiihrt. Abb. 289 stellt einen Zahnradfraser dar, welcher Zahnrader 
bis zu 72" Teilkreisdurchmesser und 16" Breite bearbeiten kann. Bei 
einem Teilkreisdurchmesser von mehr als 62" hangt die von der Ms­
schine noch bewaltigte Starke des Zahnrades von der Starke des Frasers 
abo Der Fraser selbst sitzt auf einer rotierenden Spindel und arbeitet 
Iangs einer Fiihrung, die etwas langer als der zu schneidende Zahn ist. 
Nachdem eine Zahnlucke ausgearbeitet worden ist, wird der Radkorper 
des Zahnrades mechanisch um einen Zahnabstand gedreht, der Arbeits-
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vorgang wiederholt sich in gleicher Weise, bis samtliche Zahne geschnit­
ten sind. Bei starkeren Zahnen sind zwei oder drei verschieden 
starke Fraser notwendig, die nacheinander in Tatigkeit treten. In der 
Abb. 289 ist gerade der zweite Fraser an der Arbeit. Als Schmiermittel 
beim Schneiden der Zahne wird Seifenwasser verwendet, das in einem 
Becken aufgefangen und wieder verwendet wird. 

Kegelradhobelmaschinen. Abb. 290 stellt eine Kegelradhobelma­
schine dar. Das Schneidwerkzeug wird mechanisch unter dem ge-

Abb. 290. Kegelradhobelmaschine. 

wiinschten Winkel beim Schneiden der Zahne gefiihrt. Die mit dieser 
Maschine erzielten Grenzabmessungen sind folgender Tabelle zu ent­
nehmen: 

Grofiter Spitzenabstand 
Kleinster " 
Grofiter Teilkreiswinkel. 
Kleinster " 
Grofite Teilkreisteilung . 
Grofite Zahnlange . . . 
tJbersetzungsverhaltnis . 
GrOBter Teilkreisdurchmesser bei 1: 8 

" 1:2 
" 1: 1 

381 / 4" 

3" 
900 

70 7' 
33 / 8" 

15" 
1:1 bis 1:8 

60' 
60' 
54' 

Hydraulische Presse. Die Presse arbeitet horizontal. Sie wird be­
nutzt, umZahnrader auf Wellen aufzupressen,oder zu ahnlichen Arbeiten, 
die einen hohen Druck erfordern. Der Hochstdruck betragt 300 t. Die 
Lange zwischen den Schenkeln betragt 18', die Hohe 8'2/1. Fiir die 
Druckmessung dient ein Manometer. Abb. 291 zeigt eine schematische 
Skizze einer solchen Presse. 

Dencer, Eisenbau. 20 
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Drehbriicken. Die Abstiitzung der Drehbriicken erfolgt entweder 
auf einem Stiitzzapfen oder auf einem Rollenkranz unter dem Ring­
trager, bzw. durch eine Vereinigung beider Anordnungen. Die erste 
Anordnung ist die gegenwartig gebrauchlichste, wahrend friiher die 
zweite mehr iiblich war. Bei groBen, schweren Briicken ist in ver-

• 

II • 
Abb.291. Hydraulische 300 t-Presse. 

einzelten Fallen auch die dritte, aus den beiden ersteren vereinigte An­
ordnung gewahlt worden. 

Der Zusammenbau, die Herstellung des Ringtragers, der Lauf­
bahnen, der Rader, Wellen, Zahnstangen, der Radialtrager, des Stiitz­
zapfens usw. verlangen sorgfaltigste Arbeit. Die im folgenden beschrie­
bene Anordnung fiir die Werkstattbearbeitung einer Drehbriicke hat 
sich als sehr zweckmaBig erwiesen. Notwendig ist hierfiir vor allem 
eine besondel's hergerichtete Zulage von 30 bis 40' Durchmesser mit Be­
t.onfuBboden, in welchen Radial-I-Trager oder Schwellen eingebettet 

IE-

Abb. 292. Zusaroroenbau elner Drehbriickentromme). 

sind, in deren Mitte ein Lagerbock zur Aufnahme des Drehstuhles 
aufgestellt ist 

Das Material muB genau in der beim Zusammenbau benotigten 
Reihenfolge herangebracht werden. Die Radialtragcr sowie die ein­
zelnen Teile des Ringtragers werden in der Briickenbauwerkstatt fertig­
gemacht. Letzterer besteht meistens aus vier Quadranten. Die obere 
und untere Kante des Stehhleches des Ringtragers wird sorgfaltig ge­
hobelt, um genau mit den Flanschen der Gurtwinkel biindig zu liegen. 
Das Stiit~zapfenlager, die Rader, der Konigsstuhl, die Zahnstangen 
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und Getriebe werden in der Maschinenwerkstatt vorbereitet. Die 
obere Flache des Zahnkranzes R (s. Abb. 292) wird bearbeitet, urn 
eine Gleitfliiche fUr die provisorischen Unterstutzungen 8 beim Drehen 
wahrend des Zusammenbaues zu geben. Auch die StoBstellen zwischen 
den einzehwn Stucken des Zahnkranzes werden sorgfaltig bearbeitet, 
urn den genauen Eingriff der Zahne zu gewahrleisten. Unvermeidliche 
Ungenauigkeiten beseitigt man schlieBlich durch Nachstellen des Ge­
triebes. Auch die StoBstellen der oberen und unteren Rollbahn siud 
sorgfaltig zu bearbeiten, um einen genauen Kreisring zu erhalten. Der 
Zusammenbau ist bei Betrachtung von Abb. 292 am besten verstand­
lich. Die Stucke der unteren Rollbahn L T werden auf den einbeto­
nierten Radialtragern der Zulage befestigt, darauf der Ringtrager mit 
der oberen Rollbahn T T in erhOhter Lage, die sich nach der GroBe 
der in der Werkstatt vorhandenen Stutzungen richtet, montiert. Die 
Stutzen (8) werden in Abstanden von 4 bis 5' am Untergurt des Ring­
tragers verschraubt und schleifen auf dem geschmierten Zahnkranz R . 

Abb.293. Trommelkonstruktlon einer Drehbriicke. 

Darauf werden die Radialtrager R8, von denen gewohnlich aoht 
vorhanden sind, sowie dar:! Drehlager 0 eingesetzt. SchlicBlich werden 
die beiden Kegelradwellen P 8 mit dem Lager B angebracht. Das 
Ritzel wird genau zum Eingriff gebracht. Die sonstigen Vorrichtungen 
wie Unterstutzungen fur einen Motor, die Ubersetzungen und Ausgleichs­
vorrichtungen und Wellen zur Verbindung der beiden Kegelradwellen 
sind nur provisorisch, wobei nach Moglichkeit die endgiiltig vorgesehenen 
maschinellen Teile mit benutzt werden. 

20* 
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Auf der unteren Rollbahn werden zwei Werkzeughalter in diametraler 
Lage zueinander fUr zwei Schneidstahle befestigt, die beim Drehen des 
Ringtragers die obere Rollbahn bearbeiten, worauf dieselben Arbeits­
vorgange fiir den unteren Laufring wiederholt werden, nachdem die 
Schneidstahle am oberen Laufring befestigt worden sind. 

SchlieBlich werden die Rollen und Lager eingebaut und die Stiit­
zungen S entfernt, worauf die Trommel einige Stunden lang gedreht 
wird, um ein genaues Arbeiten der ganzen maschinellen Einrichtung zu 
erzielen. Bevor nun die ganze Konstruktion fiir den Versand ausein­
andergenommen wird, werden die einzelnen Teile sorgfaltig signiert, 
um einen glatten Zusammenbau auf der Baustelle zu erzielen. Nachdem 
,die Konstruktion auseinalldergenommen ist, werden die Einzelteile 
,sorgfaltig gereinigt und gestrichen. Abb. 293 zeigt eine derartig zu­
:sammengebaute Drehbriicke in dem Augellblick, wo der Ringtrager 
iiber dem Zahnkranz zusammengebaut und die untere Rollbahn fertig 
hearbeitet ist. 

XXXI. Versand. 
In der Regel sind die Konstrukteure mit allen den Versand be­

treffenden Fragen wenig vertraut. So wird vielfach von ihnen wenig 
Riicksicht auf einfache Verlademoglichkeit, auf die Ausnutzung des 
Ladeprofils und die Gewichte der zu versendenden Einzelteile genommen, 
was meistens erhohte Transportkosten zur Folge hat. Die folgenden 
AusfUhrungen sollen deswegen die Aufmerksamkeit des Konstrukteurs 
auf dieses von ihm mehr oder weniger vernachlassigte Gebiet richten. 

Des besseren Verstandnisses wegen ist eine Einteilung in verschiedene 
Abschnitte wie: " Ladeprofile" , "Ladegewichte", "Frachtsatze", "Hilfs­
mittel zum Verladen", "Versandorganisation", "Verlademethoden" 
und "Praktische Winke fiir das Verladen" vorgenommen worden. 

Ladeprofile. Das Normalladeprofil ist nach den neuesten Bestim. 
mungen der American Railway Engineering Association (A. R. E. A.) 
von 1923 22' hoch und 16' breit. Da die bestehenden Briicken unter 
Zugrundelegung der verschiedensten Vorschriften entworfen sind, 
weichen natiirlich die von den einzelnen Eisenbahngesellschaften vor­
geschriebenen Ladeprofile teilweise erheblich voneinander ab, sogar 
fUr die einzelnen Linien einer Eisenbahngesellschaft und die verschiede­
nen Unter- und Uberfiihrungen in den Stadten sind oft besondere 
Vorschriften maBgebend. Es gibt deshalb vorlaufig noch kein allgemein­
giiltiges Ladeprofil, vielmehr muB fiir jeden vorgesehenen Transport­
weg das zulassige LademaB ermittelt werden. Besondere Aufmerksam­
keit ist geboten, wenn die Oberkante des beladenen Eisenbahnwagens 
mehr als 15'6" iiber Schienenoberkante liegt. 
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Bevor die Ladevorschrnten fiir jeden Einzelfall angegeben werden, 
muB der Transportweg genau festgelegt sein. Den in Frage kommenden 
Eisenbahnen sind folgende Angaben zu ma.chen; 

1. Auftragsnummer, Absender und Empfanger. 
2. Hohe des beladenen Wagens, von Schienenoberkante gerechnet, 

Gesamtlange und Breite der Ladung unter Beifiigung einer Skizze iiber 
die zur Befestigung etwa verwendeten Holzer. Ferner ist anzugeben, 
ob die Teile auf einem oder mehreren Wagen verladen werden konnen. 

Die Oberkante des WagenfuBbodens liegt im allgemeinen 3'5" bis 
4'6" iiber Schienenoberkante, als DurchschnittsmaB kann 4' gelten. 

Die Breite der offenen Giiterwagen betragt rund 8'4" bei holzernen 
und9'4" bei eisernen Wagen, die entsprechenden MaBe fiir Plattform­
wagen sind 8'6" und 9'6". Diese MaBe diirfen bei flachverladenen 
Teilen nicht iiberschritten werden. 

Wagenladungen mit Minimaltarif. Fiir den Gebrauch im Zeichen­
saal, in der Werkstatt und im Versandbureau werden meistens Tabellen 
zusammengestellt, in welchen die kleinsten nach einem Minimaltarif 
berechneten Wagenladungen fiir samtliche Distrikte der Vereinigten 
Staaten aufgefiihrt sind. Eine Beachtung dieser Zusammenstellungen 
kann manche unnotigen Frachtkosten ersparen. 

Die Gewichte gelten hierbei fiir die Ladungen, die einen, zwei oder 
drei Wagen benotigen und betragen z. B. 36000, 60000 und 84000 lbs. 
FUr Ladungen, die mehr als drei Wagen erfordern, gilt eine neue Festset­
zung z. B. 120000 lbs. fUr vier Waggons, 144000 lbs. fiir fUnfWaggons. 

Bej Versand von Material nach dem Chikagodistrikt, mit einem 
Frachtsatz von 5 Cents pro 100Ibs., betragt die kleinste nach dem 
Minimaltarif berechnete Ladung 60000 lbs., bei Beladung eines Waggons. 

Die gleiche Gewichtsgrenze gilt bei der Pennsylvania-, Michigan 
Central-, Baltimore- und Ohio- oder Wabash-Bahn, ebenso bei der 
Chikago~ Western Indiana-Bahn. 

Bei Ladungen fUr die westlichen Eisenbahnen, die in Chikago auf­
gegeben werden, aber nicht fiir den Chikagodistrikt bestimmt sind, 
gilt ein Tarn von 3 Cents pro 1001bs. und betragt das Mindestgewicht 
fUr die Anwendung des Minimaltarifs 60000 lbs. fUr eine Wagenladung, 
dasselbe fiir zwei Wagen, 75000 fUr drei Wagen und 90000 fUr vier 
Wagen. Bei mehr als vier Wagen gilt eine neue Festsetzung, so daB 
beispieisweise bei fiinf Wagen 1500001bs. als Mindestgewicht gelten1 . 

Frachtsatze. Die nachstehend aufgefiihrten Frachtsatze gelten fUr 
Versand ab Chikago jeweils nach den bedeutendsten Orten der Einzel-

1 In der amerikanischen Ausgabe folgt eine Zusammenstellung der Mindest­
wagenladungen ffir Anwendung des Minimaltarifs, nach den verschiedenen Staaten 
geordnet. Da diese Zusammenstellung ffir deutsche Leser von geringem Interesse 
sein diirfte, ist sie fortgelassen worden. 
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staaten. Nur wenn fiir einen Staat betrachtliche Unterschiede bestehen, 
ist der Frachtsatz fiir mehrere Orte ein und desselben Staates angegeben. 

ort 

Atlanta. 
Baltimore . 
Bangor. 
Billings .. 
Billings ... 
Birmingham. 
Bismarck 
Boston 
Butte 
Butte 
Casper 
Casper 
Charleston 
Columbus 
Dallas 

enver . D 

D 
D 
E 
E 

Detroit. 
odge City 
uluth .. 
I Paso 
ast St. Louis . 

Galveston. 
H artford 
Huron 
Jacksonville 
Jefferson 
Las Vegas 
Las Vegas 
Little Rock . 
Louisville . 
Marquette 
Marshalltown 
Memphis 
Montpelier 
Mt. Vernon 
Neworleans 
Newyork 
North Platte 
Oklahoma City 
Peoria 
Philadelphia . 
Pittsburgh 
Providence 
Richmond 
Salt Lake City 
Salt Lake City 
St. Paul. 
San Franzisko . 
San Franzisko . 
Syrakuse 

Frachtsatze. 

?lIndest-
Staat Dollar gewichte 

Ibs 

Georgia 0,58 36000 
Maryland 0,531/ 2 36000 

Maine 0,591/ 2 36000 
Montana 1,19 40000 

" 
1,00 60000 

Alabama 0,53 36000 
Nord Dakota 0,90 36000 
Massachusetts 0,591/ 2 36000 

Montana 1,19 40000 

" 
1,00 60000 

Wyoming 1,141/ 2 30000 

" 
1,00 60000 

Siid Carolina 0,34 36000 
Ohio 0,29 36000 
Texas 0,84 36000 

Colorado 0,83 40000 
Michigan 0,271/. 36000 
Kansas 1,01 36000 

Minnesota 0,301/ 2 36000 
Texas 0,98 36000 

Illinois 0,171/ 2 36000 
Texas 0,84 36000 

Connecticut 0,591/ 2 36000 
Siid Dakota 0,51 36000 

Florida 0,71 36000 
Missouri 0,361/ 2 36000 

Neu-Mexiko 1,25 40000 

" " 
1,00 60000 

Arkansas 0,491/ 2 36000 
Kentucky 0,30 36000 
Michigan 0,301/. 36000 

Iowa 0,291/. 36000 
Tennessee 0,42 36000 
Vermont 0,591/ 2 36000 
Illinois 0,271/ 2 36000 

Louisiana 0,57 36000 
Newyork 0,561/ 2 36000 
Nebraska 0,94 36000 
Oklahoma 0,851/ 2 36000 

Illinois 0,151/ 2 36000 
Pennsylvania 0,541/ 2 36000 

" 
0,34 36000 

Rhode Island 0,591/ 2 36000 
Virginia 0,531/ 2 36000 

Utah 1,19 40000 

" 
1,00 60000 

Minnesota 0,271/ 2 36000 
Kalifornien 1,25 40000 

" 
1,00 60000 

Newyork 0,45 36000 
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HilfsmitteJ fiir das Verladen. Beim Verladen werden verschiedene 
HarthOlzer, wie Ahorn, Buche, Hickory, Eiche usw., verwendet. Da 
besonders die groBeren Starken dieser Holzer immer schwieriger zu 
beschaffen sind, verwendet man hierfiir oft eiserne Teile. 

Die Holzpreise pro 1000 FuB fiir die gebrauchlichsten Abmessungen 
sind mit den Verkaufsdaten nachstehendzusammengestellt. 

I"X 6" 18,50 Dollar 25. 2.1924 6" x 8" 32,00 Dollar 17.12.1924 
3"x 4" 22,00 

" 
26.11.1923 6"x 10" 33,00 

" 18. 2.1924 
4"x 4" 24,00 

" 
14. 2. 1924 6"x 12" 33,00 

" 
24. 3. 1924 

4"x 6" 22,00 
" 12. 1. 1923 10"x 14" 33,00 

" 
18. 3.1924 

3"x 10" 33,00 
" 18. 2. 1924 12"x 16" 33,00 

" 
25. 3.1924 

3"x 12" 34,00 
" 

11. 2. 1924 

Meistens verlangen die Eisenbauanstalten das fiir den Transport 
der Eisenkonstruktionen verwendete Holz nicht wieder zuriick, obgleich 
bei kurzen Riickwegen die Ersparnis recht betrachtlich sein wiirde. 
Eine Umfrage bei den verschiedenen Eisenbahngesellschaften ergab, daB 
einige das Holz selbst wieder verwenden bzw. ihren Magazinen einver­
leiben, wahrend andere keine weitere Verwendung dafiir haben. 

Versandabteilnng. Die Leistungsfahigkeit der Versandabteilung 
hangt einerseits von ihrer Organisation und andererseits von der Er­
fahrung ihres Personals abo Die GroBe dieser Abteilung ist natiirlich 
von der Erzeugung des Werkes abhangig. Jedenfalls miissen die mit 
der Bearbeitung der Versandfragen betrauten Leute vollkommen mit 
den Ladevorschriften der American Railway Association, Technische 
Abteilung" vertraut sein. Man wird stets die niedrigsten Kosten er­
zielen, wenn auf eine einfache, aber Bolide Anordnung beim Verladen 
geachtet wird. 

Nachstehend wird die Zusammensetzung einer normalen Versand­
abteilung beschrieben, die nach Bedarf noch vergroBert werden kann. 

Versandleiter. Die Leitung der Abteilung liegt in Handen des 
Versandleiters, welcher die Arbeitsverteilung vornimmt und die Auf­
sicht ausiibt. 

Versandschreiber. Der Versandschreiber verrichtet die schrift­
lichen Arberten, wie Aufstellung der Versandvorschriften, Frachtbriefe 
und dergleichen. 

Lademeister. Dem Lademeister sind die Ladea.rbeiter unterstellt. 
Ladearbeiter. Die Ladearbeiter sind in Rotten eingeteilt, die 

aus je einem Vorarbeiter und zwei Hilfsarbeiterri bestehen. AuBerdem 
ist eine aus einem Vorarbeiter und vier Mann bestehende Rotte zur 
Herrichtung der Waggons vorhanden. 

Lademetboden. Die Ladevorschriften der American Railway Asso­
ciation erfassen samtliche vorkommenden Arten des Verladens von 
Eisenkonstruktionen. Sie brauchen allerdings in der Anwendung 
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nicht buchstablich genommen werden, da sle nur als Richtlinien 
gedacht sind. 

Einige Normalfalle sind nachstehend zusammengestellt. Die Angaben 
sind den Ladevorschriften der American Railway Association, Ausgabe 

€uerranmen'1X5 

Slreben 1,,5 

Abb. 294. Verladen kurzer Konstruktionsteile. 

yom 1. Januar 1924, ent­
nommen, auf welche Vor­
schriften der Leser im iibri­
gen verwiesen wird. 

Abb. 294 zeigt die Art 
des Verladens kurzer Trager. 
Die iiber die Hohe der Seiten­
wande des Eisenbahnwagens 
aufgestapelten Teile werden 
pyramidenformig angeord­
net. Die den Seitenwanden 
aufgesteckten holzernen 
Querrahmen sind entweder 
quadratischen Querschnitts 
4" X 4" oder kreisformig 
von 41ft Durchmesser. Bei 
Langen bis zu 20' geniigt 
die Anordnung von drei 
Querrahmen. 

Schwere Trager werden 
flach auf Plattformwagen verladen (Abb. 295). Zwischen den Tragern 
und der Bremsvorrichtung muB ein Spielraum von mindestens 6" 
vorhanden sein. 

Abb. 296 zeigt, wie groBere Dachbinderteile verla den werden. Die 
o/Z"L 81. dabei verwendeten holzernen Quer­

Abb.295. Verladen schwerer Trager auf 
PIattformwagen. 

rahmen haben dieselben Starken 
wie oben. 

In Abb.297 sind hohe Blech­
trager hochkant verladen. Von der 
Bremsvorrichtung ist wieder ein 
Mindestabstand von 6" einzuhal­
ten. Um den Abstand zwischen 
den einzelnen Tragern zu wahren, 
werden holzerne Klotze zwischen 
den Tragern angeordnet und mit 

diesen verschraubt. Die holzernen Aussteifungsrahmen miissen 5" 
Durchmesser bzw. einen Querschnitt von 4" X 5" aufweisen. 

Bei iiberhangenden Ladungen nach Abb. 298 muB, wenn der Uber­
hang C des rechten Teiles mehr als ein Drittel der Gesamtlange L be-
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tragt, das linke Tragerende durch 'Is" Bolzen mit dem Wagen veran­
kert werden. 

~~ ~ ~~ 
-

~ 

~ 

_1{8"I",i,,(/. mif 
fl'Scltr61r. ,,, JH-
6i",,_6,r5"rl 

",rschr#1I61 

Abb.296. Verladen von Dachbinderteilen. Abb. 297. Verladen hoher Blechtriiger 
auf Plattformwagen. 

Beim Verladen von Walztragern auf Plattformwagen (Abb.299) 
sind bei Ladehohen bis 5' Seitenverstrebungen in Starken von 4" X 6" 

_ -----L 

Abb. 298. Einfugen eines Schutzwagens bei iiberhiingenden Konstruktionsteilen . 

. _-" ,."-. 
und bei Ladehohen von 5 bis 7' solche von 
6" X 8" anzuordnen. 

Fachwerktrager, Kastentrager, Stiitzen, 
Dachbinderteile und ahnliche Teile mit 
beiderseits iiberragenden Enden sind, wie 
in Abb. 300 angegeben, auf dem Eisenbahn­
wagen aufzustellen. Dabei darf die Gesamt-

,4""I19',."6/6,r 
10 I f2 ",/,,(/. 

. . 
Abb.299. Verladen von Walztriigern. Abb.300. Verla den Ianger Konstruktionsteile. 
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Hinge hochstens 5' groBer sein als der doppelte Abstand zwischen 
den Stutzpunkten der Konstruktion. Hierbei ist eine gleichmiWige 
Gewichtsverteilung fUr die ganze Lange der verladenen Konstruktions­
teile vorausgesetzt. Bestehen die uberhangenden Enden nur aus leichten 

Abb.301. Verladen Janger Konstruktlonstelle auf zwei Wagen. 

Abb.302. Verladen biegsamer Telle auf zwel Wagen. 

Abb.303. Verladen von Dachblndern und ahnlichen BauteiJcn. 

I It' 

Abb.304. Seitenansicht (Tellansicht). 

Teilen, SO darf jeder Kragarm eine Lange von hochstens 7/10 des Stutz­
punktabstandes besitzen. Jedoch ist diese Art des Verladens nur da an­
zuwenden, wo sie unbedingt notwendig ist. 

Sehr lange Teile sind unter Benutzung zweier Wagen zu verladen. 
In Abb. 301 sind steife, in Abb. 302 biegsame Teile, auf zwei Wagen 
verladen, dargestellt. Langere Fachwerkteile, wie Dachbinder n. a .• sind 
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nach Abb. 303 auf zwei Wagen anzuordnen. Abb. 304 stellt eine Seiten­
ansicht, Abb. 305 den Querschnitt 
eines Stiitzschemels dar. 

Nachstehend ist daE' fiir einen 
Schemel benotigte Material zu­
sammengestellt. 

~~~~~~~~G 
I3AIII-- O 

./H-~-+-- o 

C 

F 

E E 

;~I!~~~~~~!!~~J: 
-- _.p I PIP 

Abb: 305. Endansil"ht. Abb.306. Verladen aufrechtstehender Blechtrager. 

Gegenstand 

olzerner H 
R undeisen. 

" 
" 
" 

Querbalken 

Querbalken 

" 
" 
" chluBwinkel 

rehzapfen 
Ans 
D 
A 
G 
B 
R 

uflagerplatten 
leitplatten . 
leche 
undeisen. 

Be- Stiick-zeich- • zahl nung 

A 1 
B 2 
G 2 
D 2 
E 2 
F I 
G I 
H I 
I 3 
J 2 
K I 
L 4 
M 2 
N 4 
0 2 

Fiir Ladungen Fiir Ladungen 
unter 30000 Ibs von 30000-72000 Ibs 

8/1 X 10/1 X 9' 6" 10/1 X 14/1 X 9' 6" 
0 1/1 0 P is" 
0 P is" 0 Pis" 
0 }/1 0 I" 
0 P is" 0 PIs" 

6" X 6/1 X 8' 6" 6" X 6" X 8' 6" 
6" X 6/1 X 9' 0" 6" X 8" X 9' 0" 
6" X 8" X 8' 0" 6" X 8" X 8' 0" 
3" X 12" X 4' 6" 3/1 X 12" X 4' 6" 

6" x 6" x 1/2/1,lgO'6/1 6" X 6" X 1 12" X 0' 6" 
o 21 /2" o 21/2" 

I2" x 1//' X I' 2" 12" X 1//' X I' 2" 
12" X 3 Is" X 4' 6" 12/1 X 3/ P" X 4' 6" 

- -
0 1/1 0 I" 

Ein aufrechtstehend auf ZWeI oder 
mehreren Wagen verladener, schwerer 
Blechtrager ist in Abb. 306 und 307 
dargestellt. Das zum Verladen benotigte 
Material ist mit den in den Abbildungen an­
gegebenen Bezeichnungen in der folgenden 
Tabelle zusammengestellt. Abb. 307. Seitenansicht. 
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In Abb. 308 sind Blechtrager flachliegend auf Schemeln angeordnet, 
wobei die Schemel hochstens 9'6" lang sein duden. Bei einem Trager­
gewicht bis zu 30000 Ibs. haben sie einen Querschnitt von 8" X 10", 
bei einem Tragergewicht von mehr als 30000 bis einschlieBlich 72000 lbs. 

Abb.308. Verladen flachllegender 
Blechtrager auf Drehschemeln. 

Abb.309. Verladen langer-aufrechtstehender 
Blechtrager auf Drehschemeln. 

einen Querschnitt von 10" X 14" und bei groBerem Gewicht einen 
solchen von 12" X 14". Die seitlichen Bolzen sind so nahe wie moglich 
an dem Trager anzuordnen. Als Auflagerplatten am Drehzapfen sind 
6/8" Bleche zu verwenden, 1ft an den seitlichen Auflagerungen. 

Ein aufrechtstehend verladener Blechtrager auf Schemeln 1st in 
Abb.309 gezeigt. In Abb.310 sind Trager einer Drehscheibe in der­
selben Weise verladen dargestellt. 

Praktische Winke. Damit Unannehmlichkeiten und unnotige Kosten 
beim Verladen vermieden werden, ist es notwendig, daB der Konstruk­
teur mit den Verlademethoden und -vorschriften vertraut ist. Die 
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GroBtabmessungen der zu versendenden Teile sind unter Berucksichti­
gung des Ladeprofils festzulegen, unhandliche Stucke, die Schwierig­
keiten fiir die Arbeit der Krane bereiten wiirden, sind zu vermeiden, 
hervorstehende Teile so anzuordnen, daB keine umstandliche Verpackung 
notwendig wird, oder diese Teile sind lose zu verschicken, usw. Der 
Konstrukteur hat die StoBe in der Konstruktion mit Rucksicht auf die 
Art des Versandes anzuordnen. Lange, auf Drehschemeln zu verladende 
Konstruktionsteile sind nach Moglichkeit zu vermeiden. 

Ein mit den Verlademethoden vertrauter Konstrukteur wird ohne 
groBen Zeitaufwand die flir ein wirtschaftliches Verladen notwendigen 
Vorkehrungen treffen. 

Der Konstrukteur, wie auch der Versandleiter haben darauf zu 
achten, daB alle unnotigen Kosten durch geschickte Anordnung ver­
mieden werden. Die Versandvorschruten sind vernunft- und sinngemaB 
anzuwenden, damit die Moglichkeit von Unfallen durch fehlerhaftes 
Verladen eingeschrankt wird. 

XXXII. Wirtschaftliche Arbeitsweise. 
Durch Ausbildung einfacher Konstruktionen kann der Konstrukteur 

viel dazu beitragen, die Herstellungskosten niedrig zu halten, und d,a 
solche Teile auch schneller hergestellt werden konnen, wird noch eine 
weitere Kostenverminderung erzielt. Es ist sehr vorteilhaft, wenn die 
Konstrukteure eine gute Werkstattpraxis haben, da unerfahrene Kon­
strukteure oft unzweckmaBige Anordnungen treffen, die der Werkstatt 
unnotige Schwierigkeiten bereiten. 

Die nachstehend wiedergegebenen Erfahrungen sind in einer lang­
jahrigen Werkstattpraxis gesammelt worden. Ihre Nutzanwendung 
moge dazu dienen, bei gleichzeitiger Kostenverminderung eine Ver­
besserung der Werkstattarbeit zu erzielen. ohne die Tragfahigkeit und 
Wirtschaftlichkeit der Konstruktion zu beeintrachtigen. 

Die dem Zeichensaal ubergebenen Unterlagen miissen klar und voll­
standig sein, da sonst die Bearbeitung unnotig viel Zeit erfordert, die 
Bureaukosten hoch werden und leichter Fehler gemacht werden 
konnen. Viel Verwirrung richtet in der Werkstatt auch eine ungenaue 
Festlegung des Um£anges einer Lieferung an. Dieser Fehler laBt sich 
durch nichts entschuldigen. Sehr oft ist hierdurch schon Material ver· 
gessen oder zuviel geliefert worden. Es ist daher in Zweifelsfallen not· 
wendig, die Zeichnungen durch schriftliche Erlauterungen, welche der 
Werkstatt zugestellt werden, zu erganzen. 

ZeitweiIige Einstellung der Werkstattarbeit. Mussen groBere Ande. 
rungen vorgenommen werden, wenn die Zeichnungen bereits zur Werk­
statt gegeben sind, so muB die Einstellung der Arbeit an den betreffenden 
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Teilen angeordnet werden. Diese MaBnahme ist aber sehr unangenehm, 
wenn die Bearbeitung in der Werkstatt bereits aufgenommen ist und 
das Material an den Maschinen liegt. Dieses muB daher solange beiseite. 
gelegt werden, bis es wieder freigegeben werden kann. Damit die Ma­
schinen in der Zwischenzeit ausgenutzt werden konnen, wird die Be­
arbeitung von anderen Teilen vorgenommen werden. In jedem Fall ist 
hiermit ein Zeitverlust und eine ErhOhung der Kosten verbunden. 

Anderungen. Alle Anderungen an den noch nicht zur Werkstatt 
gegebenen Zeichnungen vergroBern die Bureaukosten. Auch wenn 
diese Mehrkosten erstattet werden, indem die fiir diese Anderungen be­
anspruchte Zeit in Anrechnung gebracht wird, so ist darin die durch 
Unterbrechung der Arbeit an anderen Auftragen eintretende Verzoge­
rung unberiicksichtigt geblieben. AuBerdem wirkt die Anordnung 
wiederholter Anderungen bei einem Auf trag insofern ungiinstig auf die 
Abwicklung der Bureau- und Werkstattarbeit ein, als dadurch Konstruk­
teure und Werkstattleute leicht gleichgiiltig werden. 

Material. Beim Entwurf sollen Spezialprofile, fiir deren Beschaffung 
mit einer langeren Lieferzeit zu rechnen ist, moglichst vermieden werden, 
desgleichen Profile, die sich in der Starke nur um V18" unterscheiden, 
da diese, wenn sie in gleicher Lange fiir einen Auf trag verwendet werden, 
leicht verwechselt werden konnen. 

Knoten- und AnschluBbleche sollen moglichst in Normalbreiten an­
geordnet werden, da diese meistens auf Lager liegen und daher schnell 
zur Stelle sind. Ais Normalbreiten sind Breiten von 7, 8, 9, 10, 11, 12, 
13, 14, 15, 16, 18, 20, 24. 30, 36 und 48" anzusehen. 

Bei zweiwandigen Gurtquerschnitten, die aus Stehblechen und 
Winkeln zusammengesetzt sind, ist eine Verstarkung des Querschnittes 
durch Anordnung eines weiteren Stehbleches anstatt einer Lamelle 
zwischen den Gurtwinkeln durchzufiihren, da hierdurch Niete· gespart 
werden konnen. Die Heftniete im Steg zwischen den Winkeln konnen 
dann in Abstanden von 12" angeordnet werden. 

Bei Teilen aus Phosphorbronze, Lagermetall, StahlguB, GuBeisen 
u. a. sind, um MiBverstandnissen vorzubeugen, die Lieferungsvorschrif­
ten mit in die Zeichnungen aufzunehmen. 

Werkstattausriistung. Es ist besonders darauf zu achten, daB die 
Werkstattausriistung richtig ausgenutzt werden kann. So ist beim 
Konstruieren auf die Arbeitsweise der Vielfachlochstanzen, der sonstigen 
Stanzen, Nietmaschinen, Biegevorricbtungen sowie der iibrigen Ma­
schinen Riicksicht zu nehmen. 

Anordnung gleicher Teile. Es solI das Bestreben des Konstrukteurs 
sein, moglichst wenig verschiedene Profile zu verwenden und moglichst 
viele Einzelteile gleichzumachen, z. B. gleiche Briickenstiitzweiten 
bei mehreren Briicken zu wahlen, Geriistpfeiler von Talbriicken gleich 
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auszubilden, die Felderteilung verschiedener Briicken gleichzumachen, 
um gleiche Fahrbahnordnung zu erzielen, die Stehblechhohen ver­
schiedener Blechtrager gleichmaBig anzuordnen usw. 

Die Pfosten der Geriistpfeiler bei Talbriicken in Gefallstrecken sind 
nach Moglichkeit gleichartig auszubilden, und zwar bei schwachem 
Gefalle durch Anordnung von Futterstiicken beim hoherliegenden 
Teil oder durch Anordnung ungleich hoher Fundamente bei starkerem 
Gefalle. 

Fahrbahntrager oder andere Teile, die nur geringe Langenunter­
schiede aufweisen und sonst gleich sind, werden gleich lang ausgefiihrt 
und Futterstiicke in Starken bis 5/8" verwendet. 

Die Windversteifungstrager eines Bauwerks sind soweit wie moglich 
gleichartig auszubilden, ebenso aIle kleinen Teile, um die Bearbeitung 
zu vereinfachen. 

Stlitzen. Der gebrauchlichste Stiitzenquerschnitt besteht aus einem 
Stehblech und vier Winkeleisen. Starkere Querschnitte weisen oft 
auBerdem Lamellen auf, doch sollte man, falls es sonst nicht ungiinstig 
ist, die Lamellen vermeiden und starkere Winkeleisen und Stehbleche 
wahlen. Derartige Querschnitte werden vielfach fiir Hochbauten, 
Fabrikanlagen, Fachwerkdiagonalen usw. verwendet. 

Stiitzen und Pfosten, welche Krafte von 40000lbs. und darunter 
aufnehmen sollen, werden an ihren Enden nicht gefrast, vielmehr sind 
in ihren FuB- bzw. Kopfwinkeln so viel Niete anzuordnen, daB diese 
allein die ganze Last aufnehmen konnen. 

Gurtungen. Die ObergurtstoBe schiefer Briicken miissen so ange­
ordnet werden, daB die gegeniiberliegenden Felder der Haupttragerober­
gurte bei derselben Stellung des Schwenkmastes oder Kranes montiert 
werden konnen. Die Obergurtstabe von Fachwerktragern mit ge­
kriimmtem Obergurt miissen feldweise frei vorgebaut werden konnen. 

Gurtstabe, die sich iiber zwei Felder erstrecken, sollen, trotz ver­
schiedener Stabkrafte in beiden Feldern, gleichen Querschnitt erhalten. 
Der Nachteil des Mehrverbrauchs an Material wird durch den Fortfall 
der StOBe aufgewogen. 

Die Gelenkbolzenlocber sollen im allgemeinen in der Mittenlinie 
der Stabe liegen. Es ist nicht unbedingt erforderlicb, die Systemlinie 
der Gurte genau mit der Schwerachse zusammenfallen zu lassen, da 
der EinfluB dieser Exzentrizitat teilweise durch das Eigengewicht des 
Stabes aufgehoben wird. 

Bei dreistegigen Querschnitten sind die Niete gleichartig anzuordnen, 
damit der Aufreiber gleichzeitig drei gegeniiberliegende Locher im Steg 
aufreiben kann. 

Transport des Materials an den Maschinen. Da die Kosten des Trans­
portes zwischen den einzelnen Mascbinen einen erheblichen Teil der 
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Werkstattkosten ausmachen, ist bereits beim Konstruieren darauf zu 
achten, daB diese auf ein MindestmaB beschrankt werden. Deshalb 
sind beispielsweise in eineni Stiick moglichst nur Locher gleichen Durch­
messers vorzusehen. 

Verbande. Wegen ihrer schwierigen Anschliisse und ihrer mangeln­
den Steifigkeit sind Rundeisenverbiinde zu vermeiden und steife 
Profile zu wahlen. Bei Winkeleisenverbiinden ist der lotrechte 
Schenkel geniigend hoch vorzusehen, um einem Durchhangen des Ver­
bandes vorzubeugen. 

Beiwinkel sind an den Anschliissen nur bei mehr als sechs AnschluB­
nieten anzuordnen. 

Die oberen Gurtungen von Krantragern sind zur Erzielung genii­
gender Seitensteifigkeit nioglichst breit zu wahlen, so daB nachMoglich­
keit ein besonderer Horizontaltrager entbehrt werden kann. 

Spielranme. Die Anordnung von Spielraumen ist fiir die Werkstatt 
sowie fiir die Baustelle unbedingt erforderlich, falls nicht Mehrkosten 
bei der Bearbeitung und der Montage entstehen sollen. 

FUr das Abschneiden, Ausschneiden und Ausklinken ist ein Spielraum 
von mindestens lit vorzusehen. Zwischen den Gurtwinkeln liegende 
Steglamellen bei genieteten Querschnitten sind oben und unten mit je 
1/16" Spiel anzuordnen. Bei Anschliissen von Walztragern oder Blech­
tragern an Stiitzen oder dergleichen ist, wenn ein Stiitzwinkel unter 
den Tragern und ein anderer Winkel iiber dem Trager vorgesehen ist, 
zwischen dem oberen Tragerflansch und dem Winkel ein Spielraum 
von 11," vorzusehen. 

Querverbande und Fahrbahntrager miissen geniigend Spiel besitzen, 
um beim Einbau nicht durch die Nietkopfe der Trager, an welche sie 
angeschlossen werden sollen, behindert zu werden. Die lotrechten 
Querverbande von Deckbriicken sind 1ft niedriger auszufiihren, als 
der lichte Abstand zwischen den Verbandsblechen des Ober- und Unter­
gurtes betragt. 

Ebenso sind alle sonstigenTrager, die zwischen irgendwelche Kon­
struktionsteile eingebaut werden sollen, mit Spiel vorzusehen. Blech­
trager oder Walztrager mit gefrasten Enden erhalten an jedem Trager­
ende 1/3t Spiel, solche mit unbearbeiteten Enden 1/16" Spiel. 

Fiir genietete Stiitzenquerschnitte mit mehr als zwei Flansch­
lamellen ist fiir jede weitere Lamelle 1/32" zur QuerschnittshOhe 
hinzuzurechnen. 

Beim AnschluB von Tragern an die Stege von Stiitzen sind mit 
Riicksicht auf die in den abstehenden Stiitzenflanschen sitzenden Niet­
kopfe die Tragerflansche, falls notwendig, abzuschragen. Auch muB 
so viel Spielraum vorhanden sein, daB die Trager ohne ein Spreizen 
der Stiitzen eingebaut werden konnen. 

Dencer, Eisenbau. 21 
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Bei 1\nordnung· der Knotenbleche und Nietkopfe in den oberen 
Verbanden von Deckbriicken ist die Lageder Querschwellen zu be­
riicksichtigen. 

Bei der beweglichen Auflagerung von Tragern in einer anderen 
Konstruktion ist darauf zu achten, daB geniigend Platz vorhanden ist, 
urn die Baustellenniete im festen Teile schlagen und gegenhalten zu 
konnen. 

Die Locher fUr die Steinschrauben in Stiitzenfii.Ben sind 3N' oder 
I" groBer im Durchmesser vorzusehen als die Schrauben, urn ein Ein­
richten zu errnoglichen. 

Besondere Aufmerksamkeit ist den Montageanschliissen zu widmen, 
damit die Baustellenniete leicht und rnoglichst ohne Verwendung be­
sonderer Geriiste geschlagen werden konnen. 

Uberwurfmuttern oder Spannschrauben sind gegeneinander zu ver­
setzen, damit sie sich, falls sie dicht nebeneinanderliegen, beim Drehen 
nicht behindern. 

Zwischen den festen und beweglichen Teilen beweglicher Briicken 
ist geniigend Spielraurn, rnindestens 2", vorzusehen. 

Niete. Es ist nur die ausreichende Anzahl von Nieten, die notwendig 
ist, um die einzelnen Querschnittsteile zusammenzuheften oder die 
auftreteltden Krafte zu iibertragen, vorzusehen. Uberfliissige Niete 
sind zu vermeiden. 

Der Nietdurchmesser richtet sich nach der Starke der Einzelteile 
sowie der Gesamtstarke. Urn die Zahl der Niete einzuschranken, sind 
gro.Bere Nietstarken zu bevorzugen. Es konnen dann fUr den Zusammen­
bau auch starkere Bolzen benutzt werden, au.Berdem ergibt sich eine 
festere Nietverbindung. 

Genietete Stiitzenquerschnitte, Diagonal-, Gurtquerschnitte u. a. 
sind moglichst mit nach auBen stehenden Flanschen anzuordnen, damit 
die Niete in den Vergitterungen und Bindeblechen rnaschinell und 

nicht mit dem Pre.Blufthammer geschlagen werden 
konnen. 

In den Lamellen von Blechtragern und I -fOrmigen 
Stiitzen sind nur zwei Nietreihen anzuordnen, wenn 
die nachstehend angegebenen Ma.Be fUr "A" und "B" 
nicht iiberschritten werden (Abb. 311). 

A: nicht gro.Ber als das 32fache der kleinsten 
Lamellenstarke. 

An!r~~!~l'der B: nicht groBer als das 8fache der kleinsten 
FIanschniete. Lamellenstarke. 
Bei aus zwei L-Eisengebildeten Querschnitten braucht die Niet­

teilung in Druckstaben nicht kleiner als 2'6" und in Zugstaben nicht 
kleiner als 3' angenommen zu werden. 
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Die zur Erzielung ausreichender Seitensteifigkeit oft mit Krantragern 
vernieteten horizontalen [:-Eisen erhalten bis zu einem Abstand von 
2' von den Enden eine Nietteilung von 3" und an den Enden eine solche 
von l' bis 1'6". 

Versenkniete sind teuer und daher nach Moglichkeit zu vermeiden. 
AIle Niete sind so anzuordnen, daB sie erst nach dem Zusammenlegen 

der Konstruktion geschlagen zu werden brauchen. 
Niete in Belagblechen sind in Abstanden von 8 bis 12" vorzusehen. 
Die langs der Deckentrager angenieteten Stiitzwinkel fUr den Beton 

oder das sonstige Deckenmaterial erhalten eine Nietteilung von 12". 
Da die Baustellenniete erheblich teurer als die Werkstattniete sind, 

ist bei ihrer Anordnung groBte Sparsamkeit geboten; dabei ist ferner 
noch zu beriicksichtigen, daB die Baustellenniete nur mit dem PreBluft­
hammer geschlagen werden konnen. Bei der Anordnung der Bau­
stellenstoBe ist Riicksicht auf ein giinstiges Ladegewicht, auf handliche 
Stiicke, auf das Ladeprofil, auf die Baustellenausriistung und den Bau­
vorgang zu nehmen. 

Sind Trager oder dergleichen zwischen bereits aufgestellten Bau­
teilen, z. B. Stii~zen, einzubauen, so miissen, um ein leichtes Einbauen 
zu ermoglichen, die Niete in der Umgebung des Anschlusses in der 
Stiitze versenkt sein oder erst spater geschlagen werden. 

Futterstiicke an Montageanschliissen sind im allgemeinen so breit 
anzuordnen, daB sie mit einer Nietreihe in der Werkstatt angenietet 
werden konnen, damit sie beim Transport nicht verloren gehen. 

1st auf der Baustelle eine langere Nietreihe durch zwei oder mehrere 
Materialstarken zu schlagen, so sind ab und zu Versenkniete vorzu­
sehen, um eine festere Nietung zu erzielen. 

Die Nietkopfe auf der Unterseite der StiitzenfuBplatten brauchen 
nicht versenkt zu werden, wenn unterhalb der Platte eine Zementfuge 
vorgesehen ist. . 

Schrauben. Bei 1ndustriebauten konnen die Pfetten, Pfettenwinkel, 
Treppen, Gelander usw. geschraubt werden, ebenso Verbande, falls sie 
nicht Erschiitterungen durch Krane oder Maschinen ausgesetzt sind. 

Bei Hochbauten konnen, soweit es die in Frage kommenden behord­
lichen -Bauvorschriften zulassen, Gesimstrager, Oberlichtkonstruktionen, 
Treppenanschliisse und ahnliche Teile geschraubt werden. 

Bei Briicken konnen Schrauben zur Befestigung der Auflagerteile, 
fiir FuBwegkonstruktionen, mit Ausnahme der Konsolen, und fiir Ge­
lander benutzt werden. 

Gedrehte Bolzen werden an Stelle von Nieten an solchen Stellen ver­
wendet, wo Scherbeanspruchung eintritt, aber Niete nicht geschlagen 
werden konnen. Die gedrehten Bolzen erhalten einen Schaftdurch­
messer der 1/32" und einen Gewindedurchmesser der 1/16" kleiner als 

21* 
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der Lochdurchmesser ist, z. B. Lochdurchmesser 15/1S", Schaftdurch­
messer 29/32", Gewindedurchmesser 7/s". 

Bohren. Mussen die Locher nach den Vorschriften gebohrt "\\-erden, 
z. B. bei legiertem oder hochwertigem Kohlenstoffstahl, so sind moglichst 
wenig verschiedene Materialstarken vorzusehen. Wahrend bei normalem, 
gestanztem Material Starken von 1/2, 5/S und 3/4" ublich waren, wird 
man sich hier auf Starken von 1 oder 11/S" beschranken. Durfen nach 
den Vorschriften Starken bis 3/," gelocht werden, so soli man diese 
nach Moglichkeit verwenden, urn das Bohren der Locher zu vermeiden. 

Aussteifungswinkel. Bei genieteten Langstragern und leichten Blech· 
tragern kann man, urn an Werkstattkosten zu sparen, darauf verzichten, 
auf der Innenseite Aussteifungswinkel anzuordnen. Es sind dabei nur 
die Stege genugend stark auszubilden. Das durch die starkere Steg­
ausbildung hervorgerufene Mehrgewicht wird durch den Fortfall der 
inneren Aussteifungswinkel wieder ausgeglichen. 

Die Versteifungswinkel, die lediglich zur Aussteifung von Blech­
tragern dienen und sonst keine Krafte iibertragen sollen, so wie bei 
Tragern, die einbetoniert werden, brauchen nicht eingepaBt zu werden, 
sondern sind an jedem Ende mit 1/2" Spiel zwischen den Gurtwinkeln 
anzuordnen. Es bedeutet dieses eine erhebliche Kostenersparnis, da das 
Bearbeiten der beiden Enden fortfallt. Einseitig eingepaBte Ausstei­
fungswinkel sind uberhaupt zu vermeiden. 

Bei eingepaBten Winkeln ist damit zu rechnen, daB die abstehenden 
Schenkel allein die Kriifte aufnehmen mussen, da die anderen abge­
rundeten Schenkel doch nicht genau anliegen werden. 

Aussteifungswinkel, an welche Querverbande angeschlossen sind, 
durfen nicht gekropft werden, sie sind zu unterfuttern. 

Diese abstehenden Schenkel sollen im allgemeinen nicht schmaler 
als 5", auf keinen Fall kleiner als 4" sein. 

Urn die Querverbande ohne Spreizen der Haupttrager einbauen zu 
konnen, sind unter Umstanden einige Locher in den Versteifungswinkeln 
zunachst offen zu lassen. 

Horizontale Aussteifungswinkel, die gelegentlich zur Stegversteifung 
von Stiitzen in Fabrikhallen verwendet "!,,erden, sind zu vermeiden. 
In solchen Fallen ist es besser, starkere. Stege anzuordnen. Auf keinen 
Fall sind aber solche horizontalen Versteifungswinkel einzupassen. 

AnschluBwinkel und Aussteifungswinkel zur Ubertragung konzen­
trierter Lasten zwischen den Flanschen von I -Eisen sind moglichst 
nicht einzupassen, da die Tragerhohen niem~ls genau ausfallen und 
somit das Einpassen viel Zeit und Kosten erfordert. AuBerdem ist die 
Ubertragung durch die Aussteifungswinkel nicht immer einwandfrei. 
Besser ist es darum, starkere Stege zu verwenden oder mehrere Trager 
zur Lastubertragung heranzuziehen oder Steglamellen anzuordnen. 
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Vergittelung. Zwecks Vereinfachung der Bearbeitung und des An­
strichs ist es besser, anstatt einer engen Vergitterung ein volles Blech 
zu verwenden. Eine Gewichtserhohung wird dadurch nicht eintreten, 
vielmehr tritt, da dieses Blech nunmehr zum Querschnitt gerechnet 
werden kann, unter Umstanden noch eine Querschnittsverminderung ein. 

Bei Zugstaben sind an Stelle einer Vergitterung Bindebleche an· 
zuordnen, nur in der lotrechten Ebene sind Vergitterungen zu wahlen, 
um ein Durchhangen des Stabes zu vermeiden. 

Jeder Vergitterungsstab ist im allgemeinen auf das Ende des nachsten 
Vergitterungsstabes aufzunieten. Werden die Enden jedes Stabes ge­
trennt aufgenietet, so ist die doppelte Nietzahl erforderlich, auBerdem 
ist die Tragfahigkeit einer solchen Vergitterung geringer als im ersten 
Fall. 

Bei schmalen, zweiteiligen Stiitzen, Pfosten oder Diagonalen mit nach 
innen liegenden Flanschen ist mit Riicksicht auf die Moglichkeit des 
Gegenhaltens beim Aufnieten der Vergitterung keine doppelte, sondern 
nur eine einfache Vergitterung auf beiden Seiten vorzusehen. 

Blechtrligerbriicken. Bei Blechtragerbriicken mit oben liegender 
Fahrbahn, deren Querschnittsausbildung nur Unterschiede in den 
Gurtungen oder Stegstarken aufweist, sind die offenen Locher fUr die 
Querverbande so anzuordnen, daB diese samtlich gleich ausgefUhrt 
werden konnen. Dasselbe gilt fUr die" Quertrageranschliisse bei Briicken 
mit unten liegender Fahrbahn. 

Schrliganscbliisse. Bei Schraganschliissen mit nur geringer Ab­
weichung von einem rechten Winkel, bis zu einer Schrage von 1/2" 
auf 12", sind die Locher im Tragersteg wie in den AnschluBwinkeln 
rechtwinklig anzuordnen und die Neigung beim Zusammenbau hin­
einzubringen, wie es oft bei geneigten Fahrbahnkonstruktionen odeI' 
geneigten Dachkonstruktionen vorkommt. 

Stiitzenfii8e usw. An den SaulenfiiBen werden oft FuBbleche, Quer­
stege und Aussteifungswinkel vorgesehen, um eine gute Kraftiiber­
tragung auf das Fundament zu ermoglichen, besser und einfacher ist 
jedoch die Anordnung eines GuBstiickes oder einer starken Auflager­
platte. Hierbei sitzen die gefrasten Saulenenden unmittelbar ohne Ver­
wendung von FuBblechen und Aussteifungswinkeln, nur durch zwei 
oder vier Winkel angeschlossen auf der FuBplatte. Bei Verwendung 
von GuBstiicken ist fUr geringe Lasten GuBeisen, sonst StahlguB VOl'­

zusehen. 
Gelenkbolzenauflager sind so einfach wie moglich auszubilden. 

Es ist in jedem Fall zu priifen, ob die Ausfiihrung in FluBeisen odeI' 
StahlguB wirtschaftlicher ist. 

Die Unterteile beweglicher Lager sind vorzugsweise aus StahlguB 
herzustellen, Schienenroste zu verwendep ware weniger wirtschaftlich. 
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Bei in der Steigung liegenden Briicken ist der Hohenunterschied 
zwischen den beiden Briickenenden in die Auflagerunterteile und nicht 
in die an den Haupttragern befestigten Oberteile zu legen. 

Bei mehreren hintereinanderliegenden Briicken sind die auf einem 
Pfeiler liegenden Lager zweier benachbarten Uberbauten beim Ersatz 
alter Uberbauten mit getrennten Grundplatten anzuordnen. 

Schneiden der Bleche und Profile. Bleche mit Schragschnitten 
sind so anzuordnen, daB sich moglichst wenig Schnitte und Abfalle 
ergeben. 

Die Enden von Verbandstaben, Diagonalen usw. sind moglichst 
rechtwinklig vorzusehen, damit die angelieferten Stabe verwendet 
werden konnen, ohne erst zur Schere zu miissen. Die Enden der C-Eisen 
und Bleche von Fachwerkdiagonalen sind nur abzuschragen, falls sie 
sichtbar sind. 

Kropfungen. Lange Gurtwinkel sollten mit Riicksicht auf die 
Schwierigkeit der Herstellung der Kropfung niemals gekropft werden. 

Biegen. Die Abrundung der Blechtragerenden ist nur, wenn es un­
bedingt erforderlich ist, vorzunehmen, da diese Abrundung erhebliche 
Kosten verursacht. Bei Anordnung einer Abrundung der Tragerenden 
darf der Rundungshalbmesser nicht kleiner als 2'6" gewahlt werden, 
auch sind hierbei die in der Werkstatt vorhandenen Biegevorrichtungen 
zu beriicksichtigen. Steglamellert nach Abb. 7 (S.58) laBt man bei 
abgerundeten Tragerenden vor der Rundung aufhoren, um ein Biegen 
dieser Teile zu ersparen. 

Die gebogenen Gurtwinkel sind kurz vor Anfang der Abrundung 
zu stoBen, damit in der Werkstatt nicht zu lange L-Eisen gebogen 
werden miissen, welche nur die Durchgange versperren und die Arbeit 
an den benachbarten Maschinen behindern wiirden. 

Man sollte es unbedingt vermeiden, Bleche hochkant zu biegen, da 
es sehr schwierig und oft unmoglich ist. Bleche mit runden Kanten 
sind aus einer geniigend groBen Tafel herauszuschneiden. I- und C­
Eisen in Hohen von mehr als 12" konnen nicht mehr hochkant gebogen 
werden, in solchem FaIle sind gekriimmte Blechtrager, deren Stege aus 
einem groBeren Blech geschnitten werden, zu verwenden. 

Ausklinkungen. Ausklinkungen sind nur an solchen Stellen vorzu­
sehen, wo sie unbedingt erforderlich sind. Oft wirdman sie durch 
kleine Abanderungen in der Hohenlage der Trager usw. vermeiden 
konnen. 

Frasen, Hobeln usw. Die Enden von Walztragern brauchen, wenn 
sie keine Langskrafte iibertragen miissen; wie bei. Fahrbahnlangstragern 
von Briicken, nicht an den Enden gefrast zu werden. In der Werkstatt 
werden dann die AnschluBwinkel angenietet, die vorgeschriebene Lange 
ist dabei mit einer Genauigkeit von ± 1/32" einzuhalten. 
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Bei Stutzen mit Verankerungen sind am FuB lotrechte L-Eisen zum 
AnschluB der Verankerung anzuordnen, die zusammen mit der Stutze 
gefrast werden. Dabei diirfen keine wagrechten FuBwinkel vorgesehen 
werden, da dann die lotrechten Winkel eingepaBt werden muBten. 

Kopf- und FuBplatten von Stutzen bis einschlieBlich 11/ 2" Starke 
mussen gerichtet, groBere Starken gehobelt werden, wenn bearbeitete 
Flachen vorgeschrieben sind. Unter Umstanden konnen, wenn die 
in der Werkstatt vorhandenen Richtpressen dafiir ausreichen, Platten 
bis zu 31/ 2" Starke gerichtet werden. 

An GuBstucken sind moglichst wenige Flachen zu bearbeiten. Die 
auf dem Fundament liegenden Unterflachen der GuBteile werden 
nicht bearbeitet, nur wenn das GuBstuck groBe Unebenheiten aufweisen 
sollte, kann die Unterflache auf der Hobelmaschine geschruppt werden. 
In der Regel werden nur die Beriihrungsflachen mit anderen GuBteilen 
oder der Eisenkonstruktion bearbeitet. Nebensachliche GuBteile bleiben 
vollstandig unbearbeitet. 

Wellen sind nur an den innerhalb der Lager befindlichen Teilen und 
an den Stellen, wo andere Maschinenteile wie Zahnrader usw. sitzen, 
zu bearbeiten. 

Trager und Konstruktionsteile, die zur Auflagerung von Maschinen­
teilen dienen, sind evtl. an den Auflagerflachen zu be~beiten. Die Hohen­
lage dieser Flachen ist auf der Zeichnung anzugeben. 

Fenster, Tiiren, Rinnen usw. Die fiir die Anschlusse der Fenster, 
Tiiren, Rinnen, Oberlichtkonstruktionen, AbschluBbleche, Gesims­
anker usw. in der Eisenkonstruktion vorzusehenden Locher sollen nach 
Moglichkeit dieselben Durchmesser erhalten wie sie sonst in diesen Teilen 
vorhanden sind. 

Gelander. Bei Gasrohrgelandern sind die Rohre fiir die Pfosten mit 
Gewinde fiir die Rohrverbindungsstucke zu versehen, in welchen die 
Gelanderholme mit Bolzen befestigt werden. Die Holme werden in be­
liebiger Lange bestellt und zwischen den Pfosten durch Muffen ver­
bunden. 

Winkeleisengelander sind billiger als Gasrohrgelander und fiir viele 
Zwecke vollkommen ausreichend. 

Schiele Brucken. Beim Entwurf schiefer Brucken sind die End­
portale, Endlangstrager usw. nach Moglichkeit gerade anzuordnen. 

Oft ist der Kreuzungswinkel mehrerer gleichartiger Brucken nur 
wenig verschieden, so daB es zweckmaBig ist, einen mittleren Kreuzungs­
winkel anzunehmen, um moglichst viele Teile gleich ausfiihren zu konnen, 
80 wird z. B. bei drei verschiedenen Winkeln von 26° 10', 26°18' unel 
2604' ein mittlerer von 26° 11' gewahlt. 

Versandlangen. Stutzen, Gurtstabe, Diagonalen und Verbande sind 
nach Moglichkeit in Langen unter 40 bis W' zu verschicken, da elieses 
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die groBten Wagenlangen sind. Bei groBeren Langen mull die Ladung 
ein- oder zweiseitig iiberhangen. Falls auch dieses nicht mehr zulassig 
ist, muB die Ladung mit Hilfe zweier Eisenbahnwagen unter Benutzung 
von Drehschemeln transportiert werden, was aber kostspielig 1st und 
deshalb moglichst vermieden werden sollte (siehe auch Abschnitt XXXI). 

Montage. Da der Montageingenieur nicht von vornherein alle Um­
stande berucksichtigen kann, welche fur die Reihenfolge der Aufstellung 
einer Konstruktion maBgebend sind, ist es empfehlens wert , die Kon­
struktion so anzuordnen, daB die Montage auf mehrerlei Weise moglich 
ist. Beispielsweise kann die Fahrbahnkonstruktion einer Fachwerk­
brucke vor oder nach Aufstellung der Haupttrager montiert werden. 
Die Anschlusse der Fahrbahn, die Futter der Pfosten und des Unter­
gurtes sind fur beide AufsteUungsweisen einzurichten. 

Die Einzelheiten sind so anzuordnen, daB alle Teile ohne Zwang in 
die bereits aufgestellten Stueke eingebaut werden konnen, bevor mit dem 
Abnieten begonnen wird. 

Zur Erleichterung der Montage werden fur schwerere Walztrager 
oder Blechtrager kleine Auflagerwinkel oder ahnliche Vorrichtungen 
vorgesehen, um die Trager beim Einbauen absetzen zu konnen, dabei 
ist fUr die Hohenlage mit einem Spielraum von lis" ,zuTechnen. 

Beim AnschluB an bestehende Konstruktionen und an Wande ist 
darauf zu achten, daB genugend Platz fur das Schlagen der Niete vor­
handen ist. Wandunterzuge, die in vorhandene Mauern gelegt werden, 
sind von der Innenseite des neuen Gebaudes aus einzubauen. 

Alle Teile sind nach Moglichkeit so auszubilden, daB sie auch ver' 
schwenkt eingebaut werden konnen, anderenfalls ist das eine Ende 
genau zu kennzeichnen. 

Sind zwei Uberbauten auf einem Pfeiler gelagert, so muB die Auf­
stellung eines Uberbaues unabhangig vom anderen moglich sein. Die 
Endquerverbande muss en von der Mitte der Brucke aus eingebaut 
werden konnen. 

Fehlerhafter Zusammenbau. Oft wird in der Werkstatt der Fehler 
begangen, daB beim Zusammenbau in'der Werkstatt keine Rucksicht 
auf den spateren Zusammenbau der MontagestoBe auf der Baustelle 
genommen wird. Werden z. B. die StoBlaschen eines ObergurtstoBes 
auf allen vier Querschnittsseiten in der Werkstatt angenietet, so kann 
der Einbau des anschlieBenden Obergurtteiles auf der Baustelle er­
schwert oder unmoglich sein, wenn vorhandene Wande oder benachbarte 
Trager im Wege stehen. 

Ausgleichen. Gelegentlich mag es zweckmaBig sein, Locher in Bau­
stellenstoBen erst auf der Baustelle zu bohren, nachdem die Einzelteile 
ausgeglichen sind. Solche Li)cher sind auf den Montagezeichnungen 
besonders zu kennzeichnen. 



Normalien.- Gelenkbolzen. Fiihrungsstiicke. - Modelle u. GuBteile. 329 

Die in der Eisenkonstruktion zurn AnschluB von Maschinenteilen 
vorzusehenden Locher sind, wenn genauer Sitz erforderlich ist, beim 
Zusarnrnenbau auf der Baustelle aufzureiben. Zum Ausgleichen in der 
Hohenlage sind Futter zu verwenden. 

Normalien. Fur Augenstabe, Gelenkbolzen, Bolzenmuttern, Spann­
schlosser, Gewinde, Uberwurfrnuttern, Anstauchenden, Auflager­
pendel, Fuhrungsrahmen, Stiftschrauben, Hakenschrauben, gedrehte 
Bolzen sind die in den Eisenbauanstalten ublichen Normalien zu ver­
wenden. 

Gelenkbolzen. Urn die Herstellung der Augenstabe sowie die An­
ordnung der anschlieBenden Eisenkonstruktionen zu vereinfachen, ist 
die Zahl der Durchmesser fUr die verwendeten Gelenkbolzen moglichst 
einzuschranken, gleichzeitig wird dadurch die Zahl der Bolzenmuttern 
vermindert. Fur eine Brucke durfte man mit zwei bis vier ver­
schiedenen Bolzen auskommen. 

}'lihrungsstlicke fUr Gelenkbolzen. N ach Moglichkeit sind lange 
Fuhrungsstucke fur das Eintreiben der Gelenkbolzen vorzusehen; irn 
Obergurt konnen sie stets verwendet werden, da die Verbande und Por­
tale der Brucke zuletzt eingebaut werden. 

Modelle und GuJlteile. Da die Herstellung der Modelle teuer ist, ist 
in jedem Fall zu uberlegen, ob nicht alte Modelle benutzt oder abgeandert 
werden konnen. Bei den Abmessungen der Modelle ist Rucksicht auf 
das Schwinden des GuBstuckes beim Erkalten zu nehmen. Da Gul3-
eisen und StahlguB verschieden stark schwinden, konnen die fUr gul3-
eiserne Teile angefertigten Modelle nicht fiir diesel ben Teile in StahlguB 

. benutzt werden. 
Das Material fur GuBteile ist je nach den an das Material gestellten 

Anforderungen zu wahlen. FUr nebensachliche, wenig belastete Teile 
und Lagerstuhle kann GuBeisen, fur Gelenkbolzenlager und auf Biegung 
beanspruchte Teile StahlguB, fur Lager von Maschinenteilen Bronze 
verwendet werden. 

Bezuglich der Wandstarken, Bearbeitung und Spielraume ist Stahl­
guB anders zu behandeln als GuBeisen. Um ein Verziehen der StahlguB­
teile zu vermeiden, sind die Wandstiirken eines GuBstuckes gleich 
auszubilden, ferner ist ein Spielraum zu beriicksichtigen. StahlguBteile 
mussen ausgegluht werden, um etwaige innere Spannungen zu be­
seitigen. 

Drehscheibenrader und -Achsen und ahnliche Teile sind in einem 
Stuck zu gieBen. Man erspart dadurch das Ausbohren des Rades, das 
Abdrehen des Achse und die Herstellung der Keilnute. 

Lager. Die Verwendung von Einheitslagern erspart oft die Aus­
arbeitung besonderer Unterstutzungen, da hierfur ebenfalls Normalien 
benutzt werden konnen. 
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Bei allen Lagern ist zu beachten, daB die sich beriihrenden Teile aus 
verschiedenem Werkstoff bestehen miissen, da sich sonst die Beriihrungs­
flachen ;,festfressen". Bei gering belasteten Lagern mit geringer Um­
laufsgeschwindigkeit der Wellen kann GuBeisen ohne Verwendung von 
Lagerschalen vorgesehen werden. Bei groBererUmlaufsgeschwindigkeit 
miissen aber Lagerschalen aus Lagermetall angeordnet werden. Schwer 
belastete Lager mit kleiner Umlaufsgeschwindigkeit erhalten zweck­
maBig Lagerschalen aus Phosphorbronze. 

Zur Befestigung der Lagerschalen im GuBstiick sind Leisten anzu­
ordnen, die in entsprechende Nuten des GuBstiickes eingreifen und 
in der Nahe der Trennfuge der zweiteilig ausgebildeten Lagerschale 
liegen, um ein Herausspringen der Schale zu verhindern. 

Lagerschalen aus Phosphorbronze werden mit Messing- oder Stahl­
bolzen befestigt. Die ersteren verwendet man, wenn der Bolzen das 
GuBstiick ganz durchbohrt. Die zweiteiligen Lagerschalen sind zunachst 
als Hohlzylinder zu gieBen, damit sie ausgedreht werden konnen und 
daraufhin in der Mitte durchzuschneiden. In der Trennfuge sind Messing­
futter anzuordnen. Zuweilen wird bei zweiteiligen Lagerschalen die eine 
in Lagermetall und die andere in Bronze ausgefiihrt, doch ist es zwecks 
Vereinfachung der Bearbeitung besser, beide in Bronze vorzusehen. Nur 
bei einer groBeren in· Betracht kommenden Aazahl von Lagern ist ein 
Kostenvergleich zwischen diesen beiden Anordnungen anzustellen. 

Werden Lagerober- und Lagerunterteile zweiteiliger Lager (Deckel­
lager) mit Schrauben zusammengehalten, deren Kopfe in einer Aus­
sparung liegen, so daB sie nach dem Zusammenbau des Lagers unsichtbar 
und unzuganglich sind, so diirfen sich die Bolzen bei etwaigem Fest­
ziehen der Mutter nicht mehr drehen, was durch knappe Ausfiihrung 
der Aussparung fiir den Kopf erreicht wird. 

Schmierung. Auf gute Schmierung aller aufeinander gleitenden 
Flachen ist besonderer Wert zu legen, zu welchem Zwecke ausreichende 
Schmiernuten, Fettbuchsen u. dgl. vorzusehen sind. 

Aunagerrollen. Die Pendel der beweglichen Briickenauflager sind 
vorzugsweise aus Schmiedestahl herzustellen. Doch ist in jedem Fall 
ein Kostenvergleich mit StahlguBpendeln aufzustellen. Fiir die Einzel­
teile dieser beweglichen Auflager sind Normalien zu verwenden. 

Zugiinglichkeit. AIle maschinellen Teile miissen so angeordnet 
sein, daB sie leicht zuganglich sind und einzeln bei Ausbesserungen aus­
gebaut werden konnen, ohne daB es notwendig ist, die ganze Anlage 
auseinanderzunehmen. 

Verzabnungen. AIle wichtigerenVerzahnv,ngen bei beweglichen 
Briicken mUssen geschnittene Zahne hahen, da sie genauer und besser 
als gegossene Zahne sind (siehe auch Abschnitt XII). Nur fiir neben­
sachliche Verzahnungen sind gegossene Zahne zuzulassen. 
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XXXIII. Zeichnungs- und Werkstattfehler. 
Zeichnungs- und Werkstattfehler werden sich niemals ganz ver­

meiden lassen, doch diirfte es bei einiger Aufmerksamkeit des Zeichen­
saals sowie der Werkstatt gelingen, die Zahl der Fehler auf ein Mindest­
maB zu beschranken. Um einer Wiederholung begangener Fehler vor­
zubeugen, wird man von Zeit zu Zeit die aufgefundenen Fehler den 
beteiligten Leuten mitteilen. 

Schwerwiegend sind oft solche Fehler, welche nicht gefunden werden 
und in der Anordnung zu schwacher Profile, Ausbildung ungenugender 
Anschlusse oder in dem Mangel einer ausreichenden Versteifung der 
Konstruktion bestehen. Es ist aIle Sorgfalt darauf zu verwenden, daB 
solche Fehler vermieden werden, da sie eine dauernde Gefahr fiir den 
Bestand des Bauwerks darstellen. 

Die Beseitigung der sich etwa beim Zusammenbau in der Werkstatt 
herausstellenden Fehler verursacht unnotige Mehrkosten, die noch be­
trachtlicher sind, falls solche Fehler erst auf der Baustelle aufgedeckt 
werden. SchlieBlich ist auch das verspatete Fertigstellen der Bauteile 
in der Werkstatt sowie eine Verzogerung der Montage als Fehler zu 
betrachten. 

Vermeidung von Feblern. Die zur Auffindung und Vermeidung von 
Fehlern im Zeichensaal und in der Werkstatt verwendete Mehrarbeit 
erhoht zwar die Herstellungskosten, macht sich aber dadurch bezahlt, 
daB sorgfaltig durchgearbeitete Zeichnungen die Werkstattarbeit er­
leichtern und Zeitersparnis bedeuten und daB die sonst zur Ausmerzung 
von Fehlern in der Werkstatt oder auf der Baustelle entstehenden 
Kosten vermieden werden. 

Nachstehend sind einige Richtlinien angegeben, deren Beachtung 
manche Fehler vermeiden laBt. 

1. Die Materialaufstellungen und Walzwerkbestellungen sind minde­
stens einmal, bei umfangreichen Bestellungen zweimal nachzupriifen. 

2. Die Werkstattzeichnungen sind von erfahrenen Konstrukteuren 
durchzusehen. Zeichnungen fiir umfangreiche Auftrage und Zeich­
nungen, die mehrmalige Abanderungen erfahren haben, sind auBerdem 
auf ein genaues Zusammenstimmen der einzelnen Bauteile nachzu­
prufen. Zeichnungtln von Augenstaben und -solche, welche eine groBe 
Anzahl gleicher Teile enthalten, sind dreimal von verschiedenenKon­
strukteuren durchzusehen. 

3. Stuck-und Versandlisten sind nachzuprufen. 
4. Die Schablonen-sind einer Durchsicht zuunterziehen. 
5.- Vor dem Versand sind die fertiggestellten Teile daraufhin nach­

zusehen, ob aIle Anschlusse fUr die BausteIle, die Langen der Stucke 
usw. genau mit den Zeichnungen ubereinstimmen. 
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tJbersiebtliehkeit der Zeiebnungen. Eine groBe Zahl von Fehlern 
hat ihre Ursacbe in der UniibersichtIichkeit der Zeichnungen. Die 
einzelnen Teile sind oft auf einer Zeichnung von verschiedenen Seiten 
geseben dargestellt, die beigefUgten Bemerkungen unklar. Haufig 
wird der Fehler begangen, zuviel auf einelll Blatt darzustellen und 
Abweichungen durch Bemerkungen anzudeuten. Unvollstandig dar­
gestellte Ansichten und Schnitte fUhren oft zu MiBverstandnissen, Quer­
schnitte werden versehentlich als Endansichten gedeutet. Viele Febler 
werden durch mangelhafte Einzelbeiten und unklare Bemerkungen 
verursacht. Jeder Konstrukteur muB deshalb bestrebt sein, klare und 
iibersichtliche Zeichnungen zu liefern, die nicht miBverstanden werden 
konnen. Es ist besser, zu wenig auf einem Blatt darzustellen, als die 
Zeichnung durch Zusammendrangen vieler Teile uniibersichtlich zu 
Machen. 

Die nachstehend beschriebenen Fehler sind wahrend einer mehr als 
zwanzigjahrigen Praxis gesammelt und sollen dem Konstrukteur belfen, 
ahnliche Fehlel' zu vermeiden. Die Zusammenstellung ist nach Briicken­
bauten und Hochbaukonstruktionen getrennt worden. 

Briicken bauten. 
Verwendung alter Zeiebnungen. Da die auf der Baustelle aufge­

deckten und berichtigten Fehler oft nicht dem Zeicbensaal mitgeteilt 
werden, ist bei Wiederholung eines Auftrages, der nach alten Zeich­
nungen ausgefUhrt werden soll, zunachst nachzuforschen, ob etwa solche 
Fehler festgestellt worden sind. 

Spielraume. Konstrukteure ohne Werkstatt- und Baustellenpraxis 
werden meistens nicht geniigend Riicksicht auf die fur das Schlagen 
der Niete sowie die fUr das Einbauen und Aufstellen der Teile notwendigen 

Abb. 312. Endausbildung zweier 
liber einer Stutze zusammen­

stoBenden Blechtrager. 

Spielraume nehmen. Einige Beispiele mogen 
zur Erlauterung dienen. 

Die auf Stutzen aufgelagerten einzelnen 
Blechtrageriiberbauten eiQ.er Talbriicke sind 
an den zusammenstollenden Enden mit ihren 
Endaussteifungswinkeln verbunden, wabrend 
die nachsten Versteifungswinkel in der 
Nahe noch iiber der Stiitze.angeordnet sind 
(s. Abb. 312). Die zum Schlagen der beide 
Uberbauten verbindenden Niete in den 
Endwinkeln mit dem PreJ31ufthammer be-

notigten 2' sind hierbei nicbt vorbanden. An Stelle der Niete 
mussen daher Schrauben verwendet werden, oder aber die Enden so 
ausgebildet werden, daB beide Trager unabhangig voneinander auf­
gelagert werden konnen. 
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Bei dem in Abb. 313 dargestellten Fachwerkknotenpunkt ist auf 
der Oberseite des Gurtes ein Windverbandknotenblech angeschlossen. 
Um die Niete im angeschlossenen Bleche schlagen zu konnen, mussen 
die abstehenden Schenkel der W andglieder, wie skizziert, abge­
schragt werden. 

Die in Abb. 314 gezeigte Anordnung des Endquertrageranschlusses 
an den Haupttrager verhindert die Zuganglichkeit der Ankerlocher, 
was durch andere Anordnung der Ankerlocher unbedingt. anzustreben ist. 

Abb.313. 
Windverb3n<lanschlul.l. 
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Abb. 314. Locher fiir 

Ankerschrauben. 
Abb. 315. Anschlull 

ungleichartiger I-Trager. 

Bei Gelenkbolzenbrucken werden haufig die Quertrager in den 
Anschlussen an die Haupttrager nicht genugend ausgeschnitten, so daB 
ein Anziehen und Ersetzen der Muttern auf den Gelenkbolzen nicht 
moglich ist. 

In dem in Abb. 315 vorgefuhrten AnschluB zweier verschieden hoher 
Walztrager an einem Blechtrager verdeckt der untere Schenkel des 
niedrigeren Profils einige AnschluBnietlocher im Blechtrager. 

Abb.316. An.chlul.l genieteter 
Teile an das Knotenblech. 

Ahb. 317. Anordnung der 
Bindebleche am Knotenblech. 

Abh. 318. Trager· 
anschlul.l 

am Stiitzensteg. 

Beim AnschlnB genieteter Querschnitte an die Knotenbleche ist 
der Randabstand der Niete im Knotenblech, wie in Abh. 316 angegeben, 
einzutragen, um den Abstand vom nachsten Niet des angeschlossenen 
Teiles richtig anzuordnen. 

Auch sind beim AnschluB von mehrteiligen Querschnitten an die 
Knotenbleche die Bindebleche vor dem Knotenblech mit genugendem 
Spielraum vorzusehen (s. Abb. 317). 

Wird ein Trager an den in Abb.318 dargestellten Pfosten-oder 
Stutzenquerschnit.t in der angegebenen Weise angeschlossen, so ist 
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darauf zu achten, daB die Nietkopfe des Pfostens nicht mit den Trager­
gurtungen zusammenstoBen. 

Bei Fachwerktragern mit dreiwandigem Gurtquerschnitt sind die 
Bindebleche der Stabe vor den Knotenpunkten mit ausreichenden 

Spielraumen anzuordnen, wie in 
Abb. 319 angedeutet worden ist. Das­
selbe gilt fiir Schraganschlusse von 
schiefen Gerustpfeilern, wie Abb. 320 
zeigt. 

StreicbmaBe in den Aussteifungs­
Abb .. 319. Dreiwandiger Gurtquerschnitt. winkeln. Die falsche Anordnung des 

StreichmaBes der Aussteifungswinkel . einer Blechtragerbriicke mit 
obenliegender Fahrbahn machte die Herstellung neuer Knotenbleche 
fur die Querverbande notwendig. 

Bei einer 30' langen Eisenbahnbrucke, die je vier genietete Trager 

Abb.320. 
Schrager StiitzenanschluJ3. 

unter jeder Schiene aufwies, war das 
StreichmaB in den AnschluBwinkeln der 
Querverbindungen um I" zu klein aus­
gefuhrt, wodurch der Mittenabstand je 
zweier Trager um 2" kleiner wurde, als vor­
gesehen war. Da dieser Fehler erst nach 
dem vollstandigen Zusammenbau der Brucke 
bemerkt worden war, muBten samtliche 
Querverbindungen wieder entfernt und neue 
Querbleche hergestellt werden. 

Nietanordnung und Vernieten. Ein haufig vorkommender Fehler bei 
Montageanschlussen mit zweireihiger, versetzter Nietung ist der, daB 
die versetzten Niete in einem der zusammenzubauenden Teile verkehrt 

angeordnet sind. 
Bei auf der Baustelle anzunietenden Anschlussen 

an Stutzell mit Flacheisenvergitterungen nach Abb. 321 
wird zwischen der Vergitterung nicht geniigend Platz 
vorhanden sein, um die Niete einstecken und schlagen 
zu konnen. Deswegen muB die Vergitterung fur den 
Versand zunachst angeschraubt und beim Vernieten 

Abb.321. AnschluB des Anschlusses wieder entfernt werden. Wie in der 
an eine vergitterte Abbildung angegeben ist, muB auBerdem die rechte 

Stiitze. 
Nietreihe der Stutze ;:tn der AnschluBstelIe mit Ver-

senkkopfen angeordnet werden, damit der Trager eingebracht werden 
kann. 

Sind fur ein Bauwerk die Baustellenniete in mehreren Starken 
vorgesehen, so wird es gelegentlich vorkommen, daB die NietlOchcr 
eines Anschlusses in den zusammengehorigen Teilen irrtumlicherweise 
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verschiedene Durchmesser erhalten. In diesem Falle sind die kleinerell 
Locher aufzure~ben. 

Bei schiefwinkligen Anschliissen (s. Abb. 322) wird sehr oft nicht 
darauf geachtet, daB geniigend Platz vorhanden ist, um die Niete ein­
stecken zu konnen. 

Schrauben. Die fUr das Verschrauben von 
GuBstiicken mit der Eisenkonstruktioll oder 
mit anderen GuBteilen vorgesehenen Schrau­
ben miissen lang genug sein, um auch bei 
starker angelieferten GuBstiicken auszureichen. 

r;:-

Dabei miissen andererseits die Gewinde lang Abb. 322. 
Schiefwinklige AIU!chliisse. 

genug geschnitten sein, damit die Muttern 
auch bei schwacher ausgefallenen GuBteilen geniigend fest angezogen 
werden konnell. 

Bei Verwendung von Schrauben mit versenkten Kopfen ist darauf 
zu achten, daB die Versenkli:icher und Versenkkopfe zusammenpassen. 

Neigung.·· Bei Schragstaben wird oft die Neigung verkehrt angegebell, 
betragt diese z. B. 10 : 12, so wird vielleicht irr-
tiimlicherweise 12: 10 in der Zeichnung angegeben. 

Bei Anordnung keilformiger Auflagerplatten mit 
einer 3 vH iibersteigenden Neigung ist durch eine 
Skizze anzugeben, zu welcher Kante die Locher 
rechtwinklig stehen miissen, da sich bei anderer 
Anordnung schlecht passende Locher ergeben wiir­
den (Abh.323). 

Ungerade Felderzahl. Bei Briicken mit unge­

~ 

r 

rader Felderzahl ist bei dem Verb and im Mittelfelde Abb.323. Keiiformige 

besonders sorgfaltig zu verfahren. Sind fUr den Auflagerpiatte. 

Verband zwei Nietreihen vorgesehen oder Beiwinkel angeordnet, so 
ist es augenscheinlich, daB die Anschliisse im Mittelfeld nicht symme­
trisch zur Briickenmitte sein konnen. 

Ausgleichen. Bei langen Reihen miteinander verbundeller I-Trager 
oder Blechtrager sind die einzelnen Trager von vornherein etwas kiirzer 
herzustellen und, falls notwendig, Ausgleichfutter zu verwenden, um 
die Schwierigkeit des Einbauens zu lang ausgefallener Trager zu ver­
meiden. 

Signierungen. Telle die "rechts" und "links" sein miissen, aber un­
richtig bezeichnet worden sind, verursachen Mehrkosten und Zeitverlust 
in der Werkstatt. 

Walz- und Blechtrager mit symmetrischen Endabschliissen werden 
zuweilen verkehrt eingebaut, indem die obere Seite mit der unteren 
oder die Enden miteinander vertauscht werden. Falls daher nicht die 
Trager mit allen Einzelheiten und Anschhissen symmetrisch angeordnet 
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sind, ist die Oberseite bzw. die Richtung derEnden, ob nordlich, westlich 
usw. auf den Tragern anzugeben. 

Die Stabe von Verbanden werden leicht verkehrt eingebaut, wenn 
die beiderseitigen Anschlusse gleichartig ausgebildet worden sind, ob­

wohl die Stabe sonst nicht symmetrisch sind. 
Es sind deswegen die Enden genau zu bezeich­
nen oder aber die beiden Enden verschieden­
artig auszubilden_ 

Die Eckknotenbleche des in Abb.324 dar­
gestellten Kreuzverbandes mit zweireihigen 

Abb. 324. Kreuzverband. Diagonalanschlussen erhalten gelegentlich gleiche 
Positionsbezeichnungen. Doch ist dieses falsch, 

da sich die oberen Bleche infolge des zweireihigen Diagonalan­
schlusses von den unteren unterscheiden, wie aus der Abbildung 
ersichtlich ist . 

Versand. Oft werden Bauteile in zu groBen Hohenabmessungen 
zusammengebaut, so daB sie beim Verladen das Lichtraumprofil 
uberschreiten. Um sicher zu gehen, sollte man stets die Oberkante 
des aufgeladenen Stuckes unter 15'6" uber Schienenoberkante an­
ordnen. 

Montage. Kleinere Eisenbahnbrucken werden in der Regel von den 
Eisenbahngesellschaften selbst eingebaut, wobei kleinere Fehler ohne 
besondere Umstande beseitigt werden. Bei den Montagen groBerer 
Bauwerke, die in der Regel besonderen Montageunternehmungen uber­
tragen werden, sind jedoch aIle durch Fehler verursachten Kosten zu­
ruckzuerstatten. 

Ein haufig vorkommender Fehler besteht darin, daB es infolge der 
konstruktiven Anordnung notwendig ist, einzelne 
Bauteile vollkommen vernietet aufzusteIlen, ehe 
die Nachbarteile angeschlossen werden konnen, 
wodurch eine Behinderung der Baustellenarbeit 
eintritt und Mehrkosten verursacht werden. 

Bei dem in Abb. 325 dargestellten Kopf eines 
Tnrmpfeilers ist es unmoglich, das obere Kreuz 
des Verbandes einzubauen, wenn nicht die uber Abb. 325. Quervcrband 

cines Turmpfeilers. dem oberen StrebenanschluB befindlichen Locher 
offen gelassen werden. 

Der Einbau der Wandglieder und Verbande von Brucken bereitet 
mancherlei Schwierigkeiten, wenn nicht genugende Spielraume vor­
gesehen sind. 

Buckelbleche sollen oftmals mit der offenen Seite nach unten cin­
gebaut werden. Es ist deshalb notwendig, auf den Zeichnungen durch 
eine Skizze die Lage der Buckelbleche anzugeben. 
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Die Haupttrager von Klappbriicken miissen gew6hnlich in hoch­
geklappter SteUung montiert werden, es ist dann darauf zu achten, 
daB hierbei die Fahrbahntrager leicht eingebaut werden k6nnen. 

Hochbauten. 
Bauzeichnungen. Die haufigsten Fehler haben ihre Ursache darin, 

daB die :eauzeichnungen des Architekten nur unvoUstandig beriick­
sichtigt worden sind, so daB sich z. B. Unstimmigkeiten bei den Stiitzen­
fundamenten, Fenster- und Tiir6ffnungen, Wandunterziigen und An­
schliissen an benachbarte Bauwerke zeigen muBten. 

Vertragsbedingungen. Die ungeniigende Kenntnis der Vertrags­
bedingungen kann unter Umstanden schwerwiegende Fehler verur­
sachen. Beispielsweise waren von einem Werk samtliche Werkstatt­
zeichnungeneines Gebaudes einschlieBlich einer Rohrleitung anzufertigen. 
In einem Nachtrag, der aber iibersehen worden war, stand nun, daB die 
Stiihle fUr die Rohrleitung nich t von der Eisenbauanstalt geliefert 
werden soUten. Infolge dieses Versehens waren die Lagerstiihle aber 
trotzdem geliefert worden. 

Fehlendes Material. Fehlendes Material ist oft bei den Auftragen zu 
verzeichnen. 1st das Fehlen einzelner Teile auf der Baustelle festgestellt, 
und wird das fehlende Material dringend gebraucht, so wird es am Ort 
zu h6herem Preise gekauft und der Eisenbauanstalt in Rechnung gestellt. 

Spielraume. Sehr oft werden nur unzureichende Spielraume vor­
gesehen. Hiervon sollen einige typische Beispiele aufgefiihrt werden. 

Die zwischen zwei Stiitzen angeordneten und an die Stiitzenstege 
angeschlossenen Walz- oder Blechtrager werden bei mangelnder Sorgfalt 
des Konstrukteurs mit den AnschluBwinkeln oder Tragerflanschen 
gelegentlich den Nietk6pfen der Stiitze 
zu nahe kommen. Dasselbe gilt fiir die 
Anschliisse solcher Trager an die Stiitzen­
flansche, wenn die Flansche vier Niet­
risse aufweisen, von denen zwei fiir die 
Trageranschliisse benutzt werden sollen . 

.Anderungen der Zeichnungen oder 
Materialbestellungen miissen sorgfaltig 
ausgefiihrt werden, da sie sonst die 
Ursache weiterer Fehler werden. 

Bei dem in Abb. 326 dargesteUten 
AnschluB eines Blechtragers an eine 
Stiitze ist der angedeutete Spielraum 
zu beachten. 

Die Flansche von Walztragern bzw. 

""''-rrio:...".....-Sp/elraum 

Abb. 326. Spieiraumberiicksichtiguug 
fiir die Montage. 

die wagrechten Gurtschenkel von Blechtragern miissen haufig, da sie 

Dencer, Eisenbau. 22 
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in gleicher Rohe mit offenen Lochern der iibrigen Teile liegen, ab­
geschragt bzw. ausgebrannt werden, damit die Niete eingefiihrt und 
geschlagen werden konnen. 

Sollen Winkeleisen auf Gehrung geschnitten werden, so ist ebenfalls 
ein ausreichender Spielraum vorzusehen und in dE)r Zeichnung anzu­
geben. Oft wird in der Werkstatt bei solchen Schnitten der verkehrte 
Winkelschenkel schrag geschnitten. 

Nietanordnung und Vernieten. Es kommt sehr leicht vor, daB bei 
StiitzenstoBen, Trageranschliissen usw. mit niehrreihiger Nietanordnung 
die Niete in verkehrter Anordnung gestanzt werden. In solchen Fallen 
ist es auf der Baustelle oft unmoglich, neue Locher zu bohren, da sich 
dann Lochabstande von weniger als dem dreifachen Lochdurchmesser 
ergeben wiirden. 

Nebeneinander angeordnete, durch Querverbindungen verbundene 
I -Eisen miissen solche Abstande voneinander aufweisen, daB die Niete 
fiir die Queraussteifungen geschlagen werden konnen. 

Werden die StoBlaschen der Stiitzenstege sowie die. Kopfwinkel 
bereits in derWerkstatt angenietet, so ist es auf der Baustelle nicht 
mehr moglich, unterhalb dieser Laschen und Winkel an die Stege an­
geschlossene Trager von oben herab einzufiihren. 

Auch wird des ofteren vergessen, Versenkniete vorzusehen, damit die 
zwischen den Stiitzen angeordneten Trager eingebaut werden konnen. 
LOcher in Anschliissen, die aufeinander passen sollen, aber falschlicher­
weise mit verschiedenen Durchmessern gestanzt worden sind, miissen 
auf den groBeren Durchmesser aufgerieben werden. 

Es ist darauf zu achten, daB AnschluB- und Auflagerwinkel in der 
richtigen Rohe angeordnet werden. Sehr leicht kommt es vor, daB sie 
um eine Nietteilung zu hoch oder zu niedrig angebracht werden. 

Um zu vermeiden, daB die Niete in verkehrten Langen zur Bau­
stelle kommen, sind die Listen der Baustellenniete nachzupriifen, be­
sonders wenn die Baustelle weitab vom Werk liegt, so daB die Nach­
lieferung umstandlich sein wiirde. 

Es kommt sehr oft vor, daB Locher in den Stegen der Walz- und 
Blechtrager verkehrt gebohrt oder vergessen werden, was meistens seine 
Ursache in unklaren Bemerkungen oder in der Anordnung zu vieler 
Trager auf einer Zeichnung hat. 

Locher ffir Rundeisen. Infolge von Zeichnungsfehlern werden die 
Locher fiir Rundeisen entweder vergessen oder falsch angeordnet. Die 
Rundeisen sollen senkrecht zum Trager angeordnet werden, Abwei­
chungen bis zu 3" sind schlieBlich noch zuzulassen. 

Ausklinken. Viel Arbeit verursacht es auf der Baustelle, wenn Trager­
ausklinkungen vergessen worden sind. Es sind deswegen die Zeichnungen 
stets noch besonders hinsichtlich der Ausklinkungen durchzusehen. 
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StiitzenstoBe. Die Montageunternehmer verlangen oft, wenn das 
Aufreiben der Locher in den StoBen notwendig ist, hierfiir eine Sonder­
vergiitung. 

Hin und wieder werden die Winkeleisen nicht genau rechtwinklig 
vom Walzwerk angeliefert. Sind solche Winkel- . 
eisen bei Stiitzen verwendet worden, so miissen 
bei den StoBen in der in Abb. 327 dargestellten 
·Weise Ausgleichfutter vorgesehen werden. 

Stiitzenanordnung in den verschiedenen Stock­
werken. Es kommt seltener vor, daB die Stiitzen 
eines Stockwerks um einen rechten Winkel· in der 
Langsachse gegen die des darunterliegenden Stock­
werks verdreht sind. Doch sind solche FaIle genau 
zu beachten, um Mehrarbeit und Mehrkosten infolge Abb. 327. Ausgleichen 
von Irrtiimern auf der Baustelle zu vermeiden. von StittzenstliJ3en. 

Ungenaue Langen. Um kleine Ungenauigkeiten in den Langen der 
Einzelteile von vornherein auszuschalten, sind ausreichende Spielraume 
vorzusehen. 

Ausgleichen. Stumpf gegeneinanderstoBende Trager sind mit Spiel­
raumen unter Verwendung von Ausgleichfuttern anzuordnen. 

Anderungen. Die meisten vorkommenden Fehler haben ihre Ursache 
in Abanderungen, welche vom Auftraggeber gewiinscht, aber nicht in 
allen diesbeziiglichen Zeichnungen eingetragen worden sind. 

Ungenaue Hohen von Walztragern. Da die Hohen der vom Walz­
werk gelieferten Trager vielfach Abweichungen von der theoretischen 
Hohe aufweisen, ist bei den Anschliissen hierauf Riicksicht zu nehmen, 
so daB bereits in der Werkstatt geringfiigige Anderungen ausgefiihrt 
oder auf der Baustelle Ausgleichsfutter ver­
wendet werden konnen. 

Eckstreben. Es ist praktisch unmoglich, 
die in Abb. 328 dargestellte Anordnung genau 
herzustellen, da sich der rechte Winkel der· 
AnschluBwinkel nicht; genau erreichen laBt. 
Es ist deshalb besser, ein vollwandiges Eck­
blech vorzusehen. Falls dieses nicht angangig 
ist, sollte man wenigstens die Eckstrebe erst 
auf der Baustelle an die Knotenbleche nieten. Abb. 328. Eckstrebe. 

Sitzt eine solche Eckstrebe unter Walztragern, 
so sind zur Beriicksichtigung der ungenauen Tragerhohe Ausgleich­
futter zu verwenden. 

Einseitige Anschliisse. Bei einseitigen Anschliissen ist darauf zu 
achten, daB die AnschluBwinkel nicht an der verkehrten Seite ange­
ordnet werden. 

22* 
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Sturztrager. Sind die Sturztdiger durch kleine Konsolen mit den 
Wandunterziigen verbunden, so ist ihre Hohenlage nachzupriifen, da 
Irrtiimer hierin auf der Baustelle nur unter erheblichen Kosten wieder 
gutzumachen sind . 

. Schornsteine. Bei Schornsteinen ist vor allem darauf zu achten, 
daB die Reinigungstiiren richtig angeordnet werden. Auf den Zeich­
nungen ist die Lage dieser Tiiren durch klare Bemerkungen anzugeben. 
Auch die Anschliisse an Decken und sonstige Konstruktionsteile sind 
sorfaltig zu beachten. 

Sonstige Teile. Sind Locher zur Befestigung von Steinen, Terrakotten, 
Holz und sonstigem Material vergessen worden, so erfahrt die Bau­
steHenarbeit meistens erhebliche Verzogerungen, da die Locher oft an 
schlecht zuganglichen Stellen sitzen. 

Bei einem Auf trag waren die fiir die Verankerung der Gesimsteile 
in den Gesimstragern auf den Bauzeichnungen vorgesehenen Locher 
abgeandert worden, um die Werkstattarbeit zu vereinfachen. Da man 
es aber versaumt hatte, dem Architekten hiervon Mitteilung zu machen, 
paBten natiirlich die nach den urspriinglichen Zeichnungen angefertigten 
Gesimsteile nicht. Die von anderer Seite vorgeschriebenen Angaben 
sollten deswegen nach Moglichkeit beibehalten werden. 

Signierungen. Es ist streng darauf zu achten, daB Teile, die "rechts" 
und "links" sein sollen, auf den Zeichnungen richtig bezeichnet, ferner 
richtig signiert und eingebaut werden. 

Versand. Beim Versand werden leicht Einzelteile vergessen. Fehlen 
beispielsweise Teile eines Stockwerks bei Hochbauten, so wird die Auf­
steHung zwar keine Unterbrechung erfahren, doch miissen die fehlenden 
Teile nachher oft unter betriichtlichem Kostenaufwand eingebaut werden. 

Montage. Die AufsteHung der Industrie- und Hochbauten wird 
entweder von der Eisenbauanstalt oder von besonderen Montageunter­
nehmern bzw. der Montageabteilung des Generalunternehmers aus­
gefiihrt. Hochbauten werden nach den landlaufigen Fertigungsvor­
schriften mit vollgestanzten Lochern ausgefiihrt. Da sich hierbei sehr 
oft nichtpassende Locher ergeben, miissen einzelne Locher aufgerieben 
werden, was in den Montagekosten einberechnet ist. ZweckmaBig ist 
es, zur Vermeidung von Streitigkeiten, die Ausfiihrung solcher kleinen 
Nacharbeiten in den Vertragsbedingungen fiir die Aufstellung der Eisen­
bauten ausdriicklich zu verlangen. 

Auch muB der Bauvorgang eindeutig festgelegt werden, und miissen 
besonders verwickelte Konstruktionen auf den Montagezeichnungen 
klar dargestellt sein, damit die Teile nicht erst verkehrt eingebaut 
werden, wodurch Zeitverlust und Mehrkosten entstehen. 

Haufig werden die Walz- und Blechtrager in Zwischenwanden nur 
unvollstandig dargestellt, so daB Fehler beim Aufstellen vorkommen. 



Anhang. 

Einteilung del' Bauwerke. 
Eisenbahnbriicken. 

1. Auslegerbriicken, l-gleisig, bis einschl. 300' Lange. 
2. do., von 301 bis einschl. 400' Lange. 
3. do., von iiber 400' Lange. 
4. Auslegerbriicken, 2-gleisig, bis einschl. 300' Lange. 
5. do., von 301 bis einschl. 400' Lange. 
6. do., von iiber 400' Lange. 

21. Blechtragerbriicken, Fahrbahn oben, bis einschl. 40' Lange, mit 
Gurtlamellen, gerade. 

22. do., bis einschl. 40' Lange, mit Gurtlamellen, schief. 
23. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit Gurtlamellen, gerade. 
24. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit Gurtlamellen, schief. 
25. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit Gurtlamellen, gerade. 
26. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit Gurtlamellen, ·schief. 
27. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit Gurtlamellen, gerade. 
28. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit Gurtlamellen, schief. 
29. do., von iiber 100' Lange, mit Gurtlamellen, gerade. 
30. do., von iiber 100' Lange, mit Gurtlamellen, schief. 
41. do., bis einschl. 40' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, gerade. 
42. do., bis einschl. 40' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, schief. 
43. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, gerade. 
44. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, schief. 
45. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, gerade. 
46. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, schief. 
47. do., von 81 bis einschl.100' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, gerade 
48. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, schief. 
49. do., von iiber 100' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, gerade. 
50. do., von iiber 100' Lange, obere Gurtung aus 4 Winkeleisen, schief. 
61. Blechtragerbriicken, Fahrbahn unten, offene Fahrbahn, bis 

einschl. 40' Lange, gerade Enden, l-gleisig, gerade. 
62. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, l-gleisig, schief. 
63. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, l-gleisig, gerade. 
64. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, l-gleisig, schief. 
65. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, l-gleisig, gerade. 
66. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, I-gleisig, schief. 
67. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, l-gleisig, gerade. 
68. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, l-gleisig, schief. 
69. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, l-gleisig, gerade. 
70. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, l-gleisig, schief. 
8l. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, l-gleisig, gerade. 
82. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, l-gleisig, schief. 
83. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, l-gleisig, gerade. 
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S4. do., von 41 bis einschl. 50' Lange, runde Enden, l-gleisig, schief. 
S5. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, l-gleisig, gerade. 
S6. do., von 61 bis einschl. SO' Liinge, runde Enden, l-gleisig, schief. 
S7. do., von SI bis einschl. 100' Lange, runde Enden, l-gleisig, gerade. 
SS. do., von SI bis einschl. 100' Lange, ronde Enden, l-gleisig, schief. 
S9. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, l-gleisig,gerade. 
90. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, l-g1eisig, schief. 

101. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, gerade. 
102. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, schief. 
103. do., von 41 bis einschl. 50' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
104. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
105. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
106. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
107. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
lOS. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
109. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, gerade. 
110. do., von iiber 100' Liinge, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, schief. 
121. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
122. do., bis einschl. 40' Lange, ronde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
123. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
124. do., von 41 bis einschl. 50' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
125. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
126. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
127. do., von SI bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
. 12S. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
129. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
130. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
141. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
142. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
143. do., von 41 bis einschl. 00' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
144. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
145. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
146. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
147. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
14S. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. . 
149. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
150. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
161. do., bis einschl. 40' Lange,. runde Enden, 3 Haupttrager; 2-gleisig, gerade. 
162. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
163. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
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164. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 
schief. 

165. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2.g1eisig, 
gerade. 

166. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2'gleisig, 
schief. 

167. do., von SI bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 
gerade. 

16S. do., von SI bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 
schief. 

169. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2'gleisig, gerade. 
170. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, schief. 
lSI. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
IS2. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
IS3. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
IS4. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
IS5. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
IS6. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
187. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
ISS. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
189. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
190. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
201. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
202. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
203. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
204. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief .. 
205. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
206. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
207. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
208. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
209. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
210. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
221. Blechtragerbriicken, Fahrbahn unten, geschlossene Fahr-

bahn, bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, gerade. 
222. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, schief. 
223. do., von 40 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, gerade. 
224. do., von 40 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, schief. 
225. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, l-g1eisig, gerade. 
226. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, schief. 
227. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, gerade. 
228. do., von SI bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, schief. 
229. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 1-g1eisig, gerade. 
230. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, l-g1eisig, schief. 
241. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, gerade. 
242. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, l-g1eisig, schief. 
243. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, gerade. 
244. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, schief. 
245. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, gerade. 
246. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, schief. 
247. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, gerade. 
248. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, l-g1eisig, schief. 
249. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, gerade. 
250. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 1-g1eisig, schief. 
261. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, gerade. 
262. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, schief. 
263. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
264. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
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265. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 
gerade. 

266. do., von 61 bis einschl. 80' Liinge, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 
schief. 

267. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 
gerade. 

268. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 
schief. 

269. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
270. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
281. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
282. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
283. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
284. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
285. do., von 61 bis einschl. 81Y Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

gerade. 
286. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
287. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
288. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
289. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
290. do., voniiber 100' Lange, runde Enden, 2 Haupttrager, 2-gleisig, schief. 
301. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
302. do., bis einschl. 40' Liinge, gerade Enden, 3 Haupttl'ager, 2-gleisig, schief. 
303. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
304. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
305. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
306. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, 

schief. 
307. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
308. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schiel. 
309. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gleisig, gerade. 
310. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, 3 Haupttrager, 2-gieisig, schief. 
321. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gieisig, gerade. 
322. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gieisig, schief. 
323. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
324. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
325. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
326. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gieisig, 

schief. 
327. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

gerade. 
328. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, 

schief. 
329. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-g1eisig, gerade. 
330. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, 3 Haupttrager, 2-gieisig, schief. 
341. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, weiteres Gieis, gerade. 



Eisenbahnbriicken 345 

342. do., bis einschl. 40' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
343. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
344. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
345. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
346. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
347. do., von Sl bis einschl. 100' Lal1ge, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
34S. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, gerade Enden:, weiteres Gleis, schief. 
349. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, gerade. 
350. do., von iiber 100' Lange, gerade Enden, weiteres Gleis, schief. 
361. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
362. do., bis einschl. 40' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
363. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
364. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
365. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
366. do., von 61 bis einschl. SO' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
367. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
36S. do., von Sl bis einschl. 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schief. 
369. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, gerade. 
370. do., von iiber 100' Lange, runde Enden, weiteres Gleis, schiel. 
431. Bogenbriicken, l-g1eisig, bis einschl. 200' Lange. 
432. do., von 201 bis einschl. 300' Lange. 
433. do., von iiber 300' Lange. 
441. Bogenbriicken, 2-g1eisig, bis einschl. 200' Lange. 
442. do., von 201 bis einschl. 300' Lange. 
443. do., von iiber 300' Lange. 
451. Dreh briicken, Blechtrager, Fahr bahn 0 ben, l-g1eisig, Stiitz-

zapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
452. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
453. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
454. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
455. Drehbriicken, Blechtrager, Fahrbahn oben, 2-g1eisig, Stiitz-

zapfeDlagerung, Eisenkonstruktion. 
456. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
457. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
45S. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
471. Drehbriicken, Blechtrager, Fahrbahn unten, l-gleisig, Stiitz-

zapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
472. do., Stutzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
473. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
474. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
475. Drehbrucken, Blechtrager, Fahrbahn unten, 2-g1eisig, Stutz-

zapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
476. do., Stutzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
477. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
47S. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
491. Dreh briicken, Fachwerktrager mit Gelenkbolzenver bindungen, 

Fahrbahn 0 ben, l-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. . 
492. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
493. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
494. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
495. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
496. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
501. Dreh briicken,Fachwerktrager mit Gelenkbolzenver bindungen, 

Fahrbahn oben, 2-g1eisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
502. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
503. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
504. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
505. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
506. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 



346 Einteilung der Bauwerke. 

511. Dreh briicken,Fachwer ktrager mi t Gelenk bolzen ver bindungen, 
2 Fahrbahnen iibereinander, l-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkon­
struktion. 

512. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
513. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
514. do., Rollenkranzlagerung, Maschipenteile. 
515. do., Stiitzzapfeil- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
516. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
521. Drehbriicken,Fachwerktragermit Gelenkbolzenverbindungen, 

2 Fahrbahnen iibereinander, 2-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkon­
struktion. 

522. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
523. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
524. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
525. do., Stutzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
526. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
531. Dreh briicken,Fach werktrager mi tGelenk bolzen ver bind ungen, 

Fahrbahn unten, l-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
532. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
533. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
534. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
535. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
536. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
541. Dreh briicken,Fachwer ktrager mit Gelenk bolzen ver bindungen, 

Fahrbahn unten, 2-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
542. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
543. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
544. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
545. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
546. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
551. Drehbriicken, Fachwerktrager mit genieteten Knotenpunkten, 

Fahrbahn oben, l-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
552. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
553. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
554. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
555. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
556. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
561. Drehbriicken, Fachwerktrager mit genieteten Knotenpunkten, 

Fahrbahn oben, 2-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
562. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
563. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
564. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
565. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
566. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
571. Dreh briicken, Fachwer ktrager mi t genieteten Knoten punkten, 

2 Fahrbahnen iibereinander, l-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkon­
struktion. 

572. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
573. do., Rollenkranzlagerung, EisenkoRstruktion. 
574. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
575. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
576. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
581. Dreh briicken, Fachwer ktrager mi t genieteten Knoten punkten, 

2 Fahrbahnen iibereinander, 2-gleisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkon­
struktion. 

582. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
583. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
584. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
585. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
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586. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
591. Drehbriicken, Fachwerktrager mit genieteten Knotenpunkten, 

Fahrbahn unten, 1-g1eisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
592. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
593. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
594. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
595. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
596. do.; Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
601. Drehbriicken, Fachwerktrager mit genieteten Knotenpunkten, 

Fahrbahn unten, 2-g1eisig, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
602. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
603. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
604. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
605. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
606. do., Stiitzzapfen- und Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
631. Drehscheiben, 0 ben liegende Fahrbahn, 75' Lange, B-Auflagerung. 
632. do., 75' Lange, D-Auflagerung. 
633. do., 75' Lange, O-Auflagerung. 
634. do., 75' Lange, E-Auflagerung. 
635. do., 75' Lange, H-Auflagerung. 
636. do., 75' Lange, Spezial-Auflagerung. 
641. do., 80' Lange, B-Auflagerung. 
642. do., 80' Lange, D-Auflagerung. 
643. do., 80' Lange, O-Auflagerung. 
644. do., 80' Lange, E-Auflagerung. 
645. do., 80' Lange, H-Auflagerung. 
646. do., 80' Lange, Spezial-Auflagerung. 
651. do., 85' Lange, B-Auflagerung. 
652. do., 85' Lange, D-Auflagerung. 
653. do., 85' Lange, O-Auflagerung. 
654. do., 85' Lange, E-Auflagerung. 
655. do., 85' Lange, H-Auflagerung. 
656. do., 85' Lange, Spezial-Auflagerung. 
661. do., 90' Lange, B-Auflagerung. 
662. do., 90' Lange, D-Auflagerung. 
663. do., 90' Lange, O-Auflagerung. 
664. do., 90' Lange, E-Auflagerung. 
665. do., 90' Lange, H-Auflagerung. 
666. do., 90' Lange, Spezial-Auflagerung. 
671. do., 95' Lange, B-Auflagerung. 
672. do., 95' Lange, D-Auflagerung. 
673. do., 95' Lange, O-Auflagerung. 
674. do., 95' Lange, E-Auflagerung. 
675. do., 95' Lange, H-Auflagerung. 
676. do., 95' Lange, Spezial-Auflagerung. 
681. do., 100' Lange, B-Auflagerung. 
682. do., 100' Lange, D-Auflagerung. 
683. do., 100' Lange, O-Auflagerung. 
684. do., 100' Lange, E-Auflagerung. 
685. do., 100' Lange, H-Auflagerung. 
686. do., 100' Lange, Spezial-Auflagerung. 
731. Drehscheiben, mit Portalrahmen, B.Auflagerung. 
732. do., D-Auflagerung. 
733. do., O-Auflagerung. 
734. do., E-Auflagerung. 
735. do., H-Auflagerung. 
736. do., Spezial-Auflagerung. 
781. Drehscheiben, Fachwerktrager ("Pony"-Trager), B-Auflagerung. 
782. do., D-Auflagerung. 
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783. do., O-Auflagerung. 
784. do., E-Auflagerung. 
785. do., H-Auflagerung. 
786. do., Spezial-Auflagerung. 
831. Drehscheiben, untenliegende Fahrbahn, 75' Lange, B-Auflagerung. 
832. do., 75' Lange, D-Auflagerung. 
833. do., 75' Lange, O-Auflagerung. 
834. do., 75' Lange, E-Auflagerung. 
835. do., 75' Lange, H-Auflagerung. 
836. do., 75' Lange, Spezial-Auflagerung. 
841. do., 80' Lange, B-AufIagerung. 
842. do., 80' Lange, D-Auflagerung. 
843. do., 80' Lange, O-Auflagerung. 
844. do., 80' Lange, E-Auflagerung. 
845. do., 80' Lange, H-Auflagerung. 
846. do., 80' Lange, Spezial-Auflagerung. 
851. do., 85' Lange, B-Auflagerung. 
852. do., 85' Lange, D-Auflagerung. 
853. do., 85' Lange, O-Auflagerung. 
854. do., 85' Lange, E-Auflagerung. 
855. do., 85' Lange, H-Auflagerung. 
856. do., 85' Lange, Spezial-Auflagerung. 
861. do., 90' Lange, B-Auflagerung. 
862. do., 90' Lange, D-Auflagerung. 
863. do., 90' Lange, O-Auflagerung. 
864. do., 90' Lange, E-Auflagerung. 
865. do., 90' Lange, H-Auflagerung. 
866. do., 90' Lange, Spezial-Auflagerung. 
871. do., 95' Lange, B-Auflagerung. 
872. do., 95' Lange, D-Auflagerung. 
873. do., 95' Lange, O-Auflagerung. 
874. do., 95' Lange, E-Auflagerung. 
875. do., 95' Lange, H-Auflagerung. 
876. do., 95' Lange, Spezial-Auflagerung. 
881. do., 100' Lange, B-Auflagerung. 
882. do., 100' Lange, D-Auflagerung. 
883. do., 100' Lange, O-Auflagerung. 
884. do., 100' Lange, E-Auflagerung. 
885. do., 100' Lange, H-Auflagerung. 
886. do., 100' Lange, Spezial-Auflagerung. 
931. Drehscheiben-Konigsstuhl, Anordnung B, 
932. do., Anordnung D. 
933. do., Anordnung O. 
934. do., Anordnung E. 
935. do., Anordnung H. 
936. do., Spezialanordnung. 
951. Drehscheibenausbesserungen, Konigsstuhl B. 
952. do., Konigsstuhl D. . 
953. do., Konigsstuhl O. 
954. do., Konigsstuhl E. 
955. do., Konigsstuhl H. 
956. do., mit Spezialanordnung. 

1001. Eisenbahnviadukte, I-gleisig, in der Geraden, bis einschl. 1000 t. 
1002. do., in der Kurve, bis einschl. 1000 t. 
1003. do., in der Geraden, von 1001 bis einschl. 2000 t. 
1004. do., in der Kurve von 1001 bis einschl. 2000 t. 
1005. do., in der Geraden, von 2001 bis einschl. 3000 t. 
1006. do., in der Kurve, von 2001 bis einschl. 3000 t. 
1007. do., in der Geraden, von 3001 bis einschl. 4000 t. 
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1008. do., in der Kurve, von 3001 bis einschl. 4000 t. 
1009. do., in der Geraden, von 4001 bis einschl. 5000 t. 
1010. do., in der Kurve, von 4001 bis einschl. 5000 t. 
1011. do., in der Geraden, von iiber 5000 t. 
1012. do., in der Kurve, von iiber 5000 t. 
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102i. Eisenbahnviadukte, 2-g1eisig, in der Geraden, bis einschl. 1000 t. 
1022. do., in der Kurve, bis einschl. 1000 t. 
1023. do., in der Geraden, von 1001 bis einschl. 2000 t. 
1024. do., in der Kurve, von 1001 bis einschl. 2000 t. 
1025. do., in de~ Geraden, von 2001 bis einschl. 3000 t. 
1026. do., in der Kurve, von 2001 bis einschl. 3000t. 
1027. do., in der Geraden, von 3001 bis einschl. 4000 t. 
1028. do., in der Kurve, von 3001 bis einschl. 4000 t. 
1029. do., in der Geraden, von 4001 bis einschl. 5000 t. 
1030. do., in der Kurve, von 4001 bis einschl. 5000 t. 
1031. do., in der Geraden, von iiber 5000 t. 
1032. do., in der Kurve, von iiber 5000 t. 
1051. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen, Fahrbahn 

oben, offene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 
1052. do., bis einschl. 150' Lange, 1-g1eisig, schief. 
1053. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1054. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1055. do., von 201 obis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1056. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1057. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1058. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1059. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1060. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1071. do., bis einschl. 150' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1072. do., bis einschl. 150' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1073. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1074. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1075. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1076. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1077. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1078. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1079. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1080. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1091. do., bis einschl. 150' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1092. do., bis einschl. 150' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1093. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1094. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1095. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-g1eisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1096. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1097. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1098. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1099. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1100. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 3 Ha~pttrager, schief. 
1111. do., bis einschl. 150' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1112. do., bis einschl. 150' Lange, weiteres Gleis, schief. 
1113. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1114. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, weiteres Gleis, schief. 
1115. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1116. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, weiteres Gleis, schief. 
1117. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1118. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, weiteres Gleis, schief. 
1119. do., von iiber 400' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1120. do., von iiber 400' Lange, weiteres Gleis, schief. 
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1131. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen, Fahrbahn 
o ben, geschlossene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l'gleisig, gerade. 

1132. do., bis einschl. 150' Lange, l.gleisig, schief. 
1133. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1134. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1135. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l.gleisig, gerade. 
1136. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1137. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1138. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1139. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1140. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1151. do., bis einschl. 150' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1152. do., bis einschl. 150' Lange, 2.gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1153. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1154. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1155. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1156. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1157. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2.gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1158. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1159. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1160. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 2 Haupttrager, schief. 
1171. do., bis einschl. 150' Lange, 2'gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1172. do., bis einschl. 150' Lange, 2.gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1173. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1174. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1175. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1176. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1177. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1178. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1179. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1180. do., von iiber 400' Lange, 2-gleisig, 3 Haupttrager, schief. 
1191. do., bis einschl. 150' I .. ange, weiteres GIeis, gerade. 
1192. do., bis einschl. 150' Lange, weiteres GIeis, schief. 
1193. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1194. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, weiteres GIeis, schief. 
1195. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, weiteres GIeis, gerade. 
1196. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, weiteres GIeis, schief. 
1197. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1198. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, weiteres GIeis, schief. 
1199. do., von iiber 400' Lange, weiteres Gleis, gerade. 
1200. do., von iiber 400' Lange, weiteres Gleis, schief. 
1211. Fachwerkbriicken, mit genieteten Knotenpunkten, Fahrbahn 

o ben, offene Fahr bahn, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 
1212. do., bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, schief. 
1213. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1214. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1215. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1216. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1217. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1218. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, 1 "gleisig, schief. 
1219. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1220. do., von iiber 400' Lange, l.gleisig, schief. 
1231-1240 wie 1211-1220, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

trag ern. 
1251-1260 wie 1211-1220, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

ttagern. 
1271-1280 wie 1251-1260, anstatt 2-gleisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

GIeis. 
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1291. Fachwerkbriicken, mit genieteten Knotenpunkten, Fahrbahn 
o ben, geschloslfene Fahr bahn, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 

1292. do., bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, schief. 
1293. do., von 150 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1294. do., von 150 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1295. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1296. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1297. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1298. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1299. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1300. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1311-1320 wie 1291-1300, anstatt l-g1eisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

tragern. 
1331-1340 wie 1291-1300, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

trag ern. 
1351-1360 wie 1331-1340, anstatt 2-gleisig, mit 3 Haupttragern: weiteres 

GIeis. 
1371. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen, 2 Fahr-

bahnen ii bereinander, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 
1372. do., bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, schief. 
1373. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1374. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1375. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1376. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1377. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1378. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-g1eisig, schief. 
1379. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1380. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1391-1400 wie 1371-1380, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

trag ern. 
1411-1420 wie 1371-1380, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

tragern. 
1431-1440 wie 1411-1420, anstatt 2-gleisig, mit 3 Haupttragern: weiteres 

Gleis. 
1451. Fachwerkbriicken, mit genieteten Knotenpunkten, 2 Fahr-

bahnen ii bereinander, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 
1452. do., bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, schief. 
1453. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1454. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-g1eisig, schief. 
1455. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-g1eisig, gerade. 
1456. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1457. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-g1eisig, gerade. 
1458. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-g1eisig, schieL 
1459. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1460. do., von uber 400' Lange, l-gleisig, schieL 
1471-1480wie 1451-1460, anstatt l.gleisig: 2-g1eisig, mit 2 Haupttragern. 
1491-1500 wie 1451-1460, anstatt l-g1eisig: 2-g1eisig, mit 3 Haupt-

tragern. 
1511-1520 wie 1491-1500, anstatt 2-g1eisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

GIeis. 
1531. Fachwerkbrucken, mit Gelenkbolzenverbindungen, "Pony"-

Trager, offene Fahrbahn, l-gleisig, gerade. 
1532. do., l-gleisig, schief. 
1533. do., 2-g1eisig, 2 Haupttrager, gerade. 
1534. do., 2-g1eisig, 2 Haupttrager, schief. 
1535. do., 2-g1eisig, 3 Haupttrager, gerade. 
1536. do., 2-g1eisig, 3 Haupttrager, schief. 
1537. do., weiteres GIeis, gerade. 
1538. do., weiteres GIeis, schief. 
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1551-1558 wie 1531-1538, anstatt offene Fahrbahn: geschlossene Fahr­
bahn. 

1571-1578 wie 1531-1538, anstatt mit Gelenkbolzenverbindungen: mit ge­
nieteten Knotenpunkten. 

1591-1598 wie 1531-1538, anstatt mit Gelenkbolzenverbindungen und 
offener Fahrbahn: mit genieteten Knotenpunkten und geschlossener 
Fahrbahn. 

1611. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen, Fahr-
bahn unten, offene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade_ 

1612. do., bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, schief. 
1613. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1614. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-g1eisig, schief. 
1615. dtl., von 201 bis einschl. 300' Lange, 1-gleisig, gerade. 
1616. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1617. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1618. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1619. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1620. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1631-1640 wie 1611-1620, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

trag ern. 
1651-1660 wie 1611-1620, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

trag ern. 
1671-1680 wie 1651-1660, anstatt 2-gleisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

Gleis. 
1691. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen,. Fahr­

bahn unten, geschlossene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, 
gerade. 

1692. do., bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, schief. 
1693. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1694. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1695. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1696. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-g1eisig, schief. 
1697. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1698. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1699. do., von iiber 400' Lange, l-g1eisig, gerade. 
1700. do., von iiber 400' Lange, l-g1eisig, schief. 
1711-1720 wie 1691-1700, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

trag ern. 
1731-1740 wie 1691-1700, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

trag ern. 
1751-1760 wie 1731-1740, anstatt 2-g1eisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

Gleis. 
1771. Fachwerkbriicken, mit genieteten Knotenpunkten, Fahrbahn 

unten, offene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l-gleisig, gerade. 
1772. do., bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, schief. 
1773. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, gerade. 
1774. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1775. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1776. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1777. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1778. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1779. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1780. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1791-1800 wie 1771-1780, anstatt l-gleisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

tragern. 
1811-1820 wie 1771-1780, anstatt l-gleisig: 2-g1eisig, mit 3 Haupt­

trag ern. 
1831-1840 wie 1811-1820, anstatt 2-gleisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

Gleis. 
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1851. Fachwerkbriicken, mit genieteten Knotenpunkten, Fahrbahn 
unten, geschlossene Fahrbahn, bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, gerade. 

1852. do.,. bis einschl. 150' Lange, l-g1eisig, schief. 
1853. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-g1eisig, gerade. 
1854. do., von 151 bis einschl. 200' Lange, l-gleisig, schief. 
1855. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, gerade. 
1856. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, l-gleisig, schief. 
1857. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1858. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, l-gleisig, schief. 
1859. do., von iiber 400' Lange, l-gleisig, gerade. 
1860. do., von iiber 400' Lange, l-g1eisig, schief. 
1871-1880 wie 1851-1860, anstatt l-g1eisig: 2-gleisig, mit 2 Haupt­

,tragern. 
1891-1900 wie 1851-1860, anstatt l-g1eisig: 2-gleisig, mit 3 Haupt­

trag ern. 
1911-1920 wie 1891-1900, anstatt 2-g1eisig, mit 3 Haupttragern: wei teres 

Gleis. 
1951. Howe-Fachwerkbriicken, von 150 bis einschl. 200' Lange, gerade. 
1952. do., von 150 bis einschl. 200' Lange, schief. 
1953. do., von iiber 200' Lange, gerade. 
1954. do., von iiber 200' Lange, schief. 
2001. Hubbriicken, Bauart Waddell, gerade, l-g1eisig, Eisenkon­

·struktion. 
2002. do., Maschinenteile. 
2003. Hubbriicken, Bauart Waddell, schief, l-g1eisig, Eisenkon­

,struktion. 
2004. do., Maschinenteile. 
2005. Hubbriicken, Bauart Waddell, gerade, 2-gieisig, ,Eisenkon­

:struktion. 
2006. do., Maschinenteile. 
2007. Hubbriicken, Bauart Waddell, schief, 2-g1eisig, Eisen­

,konstruktion. 
2008. do., Maschinenteile. 
2009. Hubbriicken, Bauart Waddell, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

,gerade, 1- gleisig, Eisenkonstruktion. 
2010. do., Maschinenteile. 
2011. Hubbriicken, Bauart Waddell, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

schief, l-g1eisig, Eisenkonstruktion. 
2012. do., Maschinenteile. 
2013. Hubbriicken, Bauart Waddell, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

,gerade, 2-g1eisig, Eisenkonstruktion. 
2014. do., Maschinenteile. 
2015. Hubbriicken, Bauart Waddell, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

schief, 2-g1eisig, Eisenkonstruktion. 
2016. do., Maschinenteile. 
2021-2036. Hubbriicken, Bauart Harrington, Howard u. Ash, sonst 

wie 2001-2016. 
2041-2056. Hubbriicken, Bauart StrauB, sonst wie 2001-2016. 
2161. Klappbriicken, Bauart Abt, einteilig, l-gleisig, Eisenkon­

struktion. 
2162. do., Maschinenteile. 
2163. Klappbriicken, Bauart Abt, zweiteilig, l-g1eisig, Eisenkon­

.struktion. 
2164. do., Maschinenteile. 
2165. Klappbriicken, Bauart Abt, einteilig, 2-g1eisig, Eisenkon­

-struktion. 
2166. do., Maschinenteile. 
2167. Klappbriicken, Bauart Abt, zweiteilig, 2-g1eisig, Eisen­

konstruktion. 
Dencer. Eisenbau. 23 
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2168. do., Maschinenteile. 
2169. Klappbriicken, Bauart Abt, 2 Fahrbahnen iibereinander~ 

ein teilig, 1· gleisig, Eisenkonstruktion. 
2170. do., Maschinenteile. 
2171. Klappbrucken, Bauart Abt, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

zwei teilig, 1-gleisig, Eisenkonstruktion. 
2172. do., Maschinenteile. 
2173. Klappbriicken, Bauart Abt, 2 Fahrbahnen iibereinander, 

einteilig, 2- gleisig, Eisenkonstruktion. 
2174. do., Maschinenteile. 
2175. Klappbriicken, Bauart Abt, 2 Fahrbahnen ubereinander, 

zweiteilig, 2-gleisig, Eisenkonstruktion. 
2176. do., Maschinenteile. 
2191-2206. Klappbriicken, Chikago-Typ, sonst wie 2161-2176. 
2221-2236. Klappbrucken, Bauart Scherzer, sonst wie 2161-2176. 
2251-2266. Klappbrucken, Bauart StrauB, sonst :wie 2161-2176. 
2281. Kreuzungsbauwerke, mit Stiitzen, oUene Fahrbahn, gerade. 
2282. do., schief. 
2283. Kreuzungsbauwerke, mit Stiitzen, geschlossene Fahrbahn, 

gerade. 
2284. do., schief. 
2285. Kreuzungsbauwerke, ohne Stiitzen, offene Fahrbahn, gerade. 
2286. do., schief. 
2287. Kreuzungsbauwerke, ohne Stiitzen, geschlossene Fahrbahn, 

gerade. 
2288. do., schief. 
2301. Walztrageriiberbauten, bis einschl. 20' Lange, gerade. 
2302. 9-0., bis einschl. 20' Lange, schief. 
2303. do., von uber 20' Lange, gerade. 
2304. do., -von iiber 20' Lange, schief. 

Hochbauten. 
2501. Bahnhofs ba u ten. 
2551. Bankgebaude, bis einschl. 500t. 
2552. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
2553. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
2554. do., von 2001 bis einschl; 3000 t. 
2555. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
2556. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
2557. do., von mehr als 5000 t. 
2558. Bankgebaude, Erweiterungsbauten. 
2601. Bureaugebaude, bis einschl. 500 t. 
2602. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
2603. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
2604. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
2605. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
2606. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
2607. do., von mehr als 5000 t. 
2608. Bureaugebaude, Erweiterungsbauten. 
2701. Exerzierhallen. 
2702. Exerzierhallen, Erweiterungen. 
2801. Fabrikbauten, bis einschl. 500 t. 
2802. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
2803. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
2804. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
2805. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
2806. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
2807. do., von mehr als 5000 t. 
2808. Fabrikbauten, Erweiterungen. 
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2901. Getreidespeicher. 
2902. Getreidespeicher, Erweiterungs ba u ten. 
2951. Giiterschuppen, bis einschl. 500 t. 
2952. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
2953. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
2954. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
2955. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
2956. do., von mehr als 5000 t. 
2958. Giiterschuppen, Erweiterungs ba u ten. 
3001. Hochbahnstationen. 
3051. Hotelbauten, bis einschl. 500 t. 
3052. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3053. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3054. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3055. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3056. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3057. do., von mehr als 5000 t. 
3058. Hotelbauten, Erweiterungen. 
3101. Kirchen, bis einschl. 500 t. 
3102. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3103. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3104. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3105. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3106. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3107. do., von mehr als 5000 t. 
3108. Kirchen, Erweiterungen. 
3158. Kraftwagenhallen. 
3159. Kraftwagenhallen, Erwei terungen. 
3201. Kraftwerke, bis einschl. 500 t. 
3202. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3203. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3204. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3205. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3206. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3207. do., von mehr als 5000 t. 
3208. Kraftwerke, Erweiterungen. 
3251. Krankenhauser. 
3252. Krankenhauser, Erweiterungen. 
3301. Pflegehauser,. 
3302. Pflegeha user, Erwei terungen. 
3351. Pumpstationen. 
3401. Schachtgebaude. 
3451. Schulbauten, bis einschl. 500 t. 
3452. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3453. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3454. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3455. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3456. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3457. do., von mehr als 5000 t. 
3458. Schulbauten, Erweiterungen. 
3501. Speicher. 
3502. Speicher, Erweiterungen. 
3551. Theater, bis einschl. 500 t. 
3552. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3553. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3554. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3555. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3556. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3557. do., von mehr als 5000 t. 
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3601. Wagenhallen. 
3602. Wagenhallen, Erwei terungen. 
3651. Warenhauser, bis einschl. 500t. 
3652. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3653. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3654. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3655. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3656. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3657. do., von mehr als 5000 t. 
3659. Warenhauser, Erweiterungen. 
3701. Werftbauten. 
3702. Werftbauten, Erweiterungen. 
3751. Wohngebaude, bis einschl. 500 t. 
3752. do., von 501 bis einschl. 1000 t. 
3753. do., von 1001 bis einschl. 2000 t. 
3754. do., von 2001 bis einschl. 3000 t. 
3755. do., von 3001 bis einschl. 4000 t. 
3756. do., von 4001 bis einschl. 5000 t. 
3757. do., von mehr als 5000 t. 
3758. W ohnge baude, Erweiterungen. 

Straf3enbriickell. 
5001. Auslegerbrucken, mit FuBwegen, bis einschl. 300' Lange. 
5002. do., von 301 bis einschl. 400' Lange. 
5003. do., von mehr als 400' Lange. 
5004. Auslegerbriicken, ohne FuBwege, bis einschl. 300' Lange. 
5005. do., von 301 bis einschl. 400' Lange. 
5006. do., von mehr als 400' Lange. 
5051. Blechtragerbriicken, Fahrbahn oben, bis einschl. 40' Lange, mit 

FuBwegkonsolen, gerade. 
5052. do., bis einschl. 40' Lange, mit ITuBwegkonsolen, schief. 
5053. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5054. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit FuBwegkonsolen, schie£. 
5055. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5056. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5057. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5058. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5059. do., von mehr als 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5060. do., von mehr als 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5071-5080 wie 5051-5060, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5091-5100 wie 5051-5060, anstatt Fahrbahn oben: Fahrbahn unten, mit 

FuBwegkonsolen. 
5111-5120wie 5051-5060, anstatt Fahrbahn oben: Fahrbahn unten, ohne 

FuBwegkonsolen. 
5131. Bogenbriicken, mit FuBwegkonsolen, bis einschl. 200' Lange, 
5132. do., von 201 bis einschl. 300' Lange. 
5133. do., von mehr als 300' Lange. 
5134. Bogen briicken, ohne FuBwegkonsolen, bis einschl. 200' Lange. 
5135. do., von 201 bis einschl. 300' Lange. 
5136. do., von mehr als 300' Lange. 
5181. Drehbriicken, Blechtrager, Fahrbahn oben, mit FuBweg-

konsolen, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
5182. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5183. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5184. Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5201-5204 wie 5181-5184, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5221. Drehbriicken, Blechtrager, Fahrbahn unten, mit FuBweg­

k onso len, Stiitzzapfenlagerung, Eisenkonstruktion. 
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5222. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5223. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5224. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5241-5244 wie 5221-5224, aber ohne FuBwegkonsolen. 
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5261. Drehbriicken, Fachwerktrager, mit Gelenkbolzenverbin­
dungen, Fahrbahn 0 ben, mit FuBwegkonsolen, Stiitzzapfenlagerung, 
Eisenkonstruktion. 

5262. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5263. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5264. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5281-5284 wie 5261-5264, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5301. Drehbriicken, Fachwerktrager, mit Gelenkbolzenverbin­

dungen, Fahrbahn unten, mit FuBwegkonsolen, Stiitzzapfenlagerung, 
Eisenkonstruktion. 

5302. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5303. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5304. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5321-5324 wie 5301-5304, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5321. Drehbriicken, Fachwerktrager, mit genieteten Knoten­

punkten, Fahrbahn 0 ben, mit FuBwegkonsolen, Stiitzzapfenlagerung, 
Eisenkonstruktion. 

5322. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5323. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5324. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5341-5344 wie 5321-5324, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5341. Drehbriicken, Fachwerktrager, mit genieteten Knoten­

punkten, Fahrbahn unten, mit FuBwegkonsolen, Stiitzzapfenlagerung, 
Eisenkonstruktion. 

5342. do., Stiitzzapfenlagerung, Maschinenteile. 
5343. do., Rollenkranzlagerung, Eisenkonstruktion. 
5344. do., Rollenkranzlagerung, Maschinenteile. 
5361-5364 wie 5341-5344, also ohne FuBwegkonsolen. 
5401. Eiserne Rohrpfahle. 
5451. Fachwerktrager, mit Gelenkbolzenverbindungen, Fahrbahn 

oben, bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5452. do., bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5453. do., von 101 bis einschl. 125' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5454. do., von 101 bis einschl. 125' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5455. do., von 125 bis einschl. 150' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5456. do., von 125 bis einschl. 150' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5457. do., von 151 bis einschl. 175' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5458. do., von 151 bis einschl. 175' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5459. do., von 176 bis einschl. 200' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5460. do., von 176 bis einschl. 200' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5461. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5462. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5463. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5464. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5465. do., von mehr als 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5466. do., von mehr als 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5481-5496 wie 5451-5466, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5511-5526 wie 5451-5466, anstatt mit Gelenkbolzenverbindungen: mit ge­

nieteten Knotenpunkten, mit FuBwegkonsolen. 
5541-5556 wie 5511-5526, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5751. Fachwerktrager, mit Gelenkbolzenverbindungen, "Pony"-

Trager, bis einschl. 40' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5752. do., bis einschl. 40' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5753. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5754. do., von 41 bis einschl. 60' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
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5755. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5756. do., von 61 bis einschl. 80' Lange, mit. FuBwegkonsolen, schief. 
5757. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5758. do., von 81 bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5759. do., von mehr als 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5760. do., von mehr als 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5771-5780 wie 5751-5760, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5791-5800 wie 5751-5760, anstatt mit Gelenkbolzenverbindungen: mit ge­

nieteten Knotenpunkten, mit FuBwegkonsolen. 
5811-5820 wie 5791-5800, aber ohne FuBwegkonsolen. 
5951. Fachwerkbriicken, mit Gelenkbolzenverbindungen, Fahr-

bahn unten, bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5952. do., bis einschl. 100' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5953. do., von 101 bis einschl. 125' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5954. do., von 101 bis einschl. 125' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5955. do., von 126 bis einschl. 150' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5956. do., von 126 bis einschl. 150' Lange, mit FuBwegkonsolen, Bchief. 
5957. do., von 151 bis einschl. 175' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5958. do., von 151 bis einschl. 175' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5959. do., von 176 bis einschl. 200' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5960. do., von 176 bis einschl. 200' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5961. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5962. do., von 201 bis einschl. 300' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5963. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5964. do., von 301 bis einschl. 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief . 
. 5965. do., von mehrals 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, gerade. 
5966. do., von mehr als 400' Lange, mit FuBwegkonsolen, schief. 
5981--5996 wie 5951-5966, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6011--6026 wie 5951-5966, anstatt mit Gele.nkbolzenverbindungen: mit ge-

nieteten Knotenpunkten, mit Fullwegkonsolen. 
6041--6056 wie 6011-6026, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6101. Hoch bahnkonstruktionen, 1-gleisig, 1 Stiitzenreihe, inder Geraden. 
6102. do., 2 Stiitzenreihen, in der· Geraden. 
6103. Hochbahnkonstruktionen, 2-gleisig, in der Geraden. 
6104. Hochbahnkonstruktionen, besonderes Gleis, in der Geraden. 
6105. Hochbahnkonstruktionen, l-gleisig, 1 Stiitzenreihe, inderKurve. 
6106. do., 2 Stiitzenreihen, in der Kurve. 
6107. Hochbahnkonstruktionen, 2-gleisig, in der Kurve. 
6108. Hochbahnkonstruktionen, besonderes Gleis, in der Kurve. 
6109. Hochbahnkonstruktionen, Kurvenstiicke. 
6201. Hubbriicken, Bauart Waddell, gerade, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
6202. do., Maschinenteile. 
6203. Hubbriicken, Bauart Waddell, schief, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
6204. do., Maschinenteile. 
6205-6208 wie 6201-6204, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6221. Hubbriicken, Bauart Harrington, Howard u. Ash, gerade, 

mit FuBwegkonsolen, Eisenkonstruktion. 
6222. do., Maschinenteile. 
6223. Hubbriicken, Bauart Harrington, Howard u. Ash, schief, 

mit FuBwegkonsolen, Eisenkonstruktion. 
6224. do., Maschinenteile. 
6225--6228 wie 6221-6224, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6241. Hubbriicken, Bauart StrauB, gerade, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
6242. do., Maschinenteile. 
6243. Hubbriicken, Bauart StrauB, schief, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
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6244. do., Maschinenteile. 
6245-6248 wie 6241-6244, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6261. Klappbriicken, Bauart Abt, einteilig, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
6262. do., Maschinenteile. 
6263. Klappbriicken, Bauart Abt, zweiteilig, mit FuBwegkonsolen, 

Eisenkonstruktion. 
6264. do., Maschinenteile. 
6265-6268 wie 6261--6264, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6281. Klappbriicken, Chikago-Typ, einteilig, mit FuBwegkon­

:S 0 len, Eisenkonstruktion. 
6282. do., Maschinenteile. 
6283. Klappbriicken, Chikago-Typ, zweiteilig, mit FuBwegkon-

.solen, Eisenkonstruktion. 
6284. 'do., Maschinenteile. 
6285-6288 wie 6281-6284, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6301. Klappbriicken, Bauart Scherzer, einteilig, mit FuBweg­

.konsolen, Eisenkonstruktion. 
6302. do., Maschinenteile. 
6303. Klappbriicken, Bauart Scherzer, zweiteilig, mit FuBweg-

konsolen, Eisenkonstruktion. 
6304. do., Maschinenteile. 
6305-6308 wie 6301-6304, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6321. Klappbriicken, Bauart StrauB, einteilig, mit FuBwegkon­

solen, Eisenkonstruktion. 
6322. do., Maschinenteile. 
6323. Klappbriicken, Bauart StrauB, zweiteilig, mit FuBwegkon-

:solen, Eisenkonstruktion. 
6324. do., Maschlnenteile. 
6325-6328 wie 6321-6324, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6501. Kreuzungsbauwerke iiber Eisenbahnen, mit Stiitzen, mit 

FuBwegkonsolen, gerade. 
6502. do., schief. 
6503. Kreuzungsbauwerke iiber Eisenbahnen, mit Stiitzen, ohne 

FuBwegkonsolen, gerade. 
6504. do., schief. 
6505. Kreuzungsbauwerke iiber Eisenbahnen, ohne Stiitzen, mit 

Fu.Bwegkonsolen, gerade. 
6506. do., schief. 
6507. Kreuzungsbauwerke iiber Eisenbahnen, ohne Stutzen, ohne 

Fu.Bwegkonsolen, gerade. 
6508. do., schief. 
6551. Viaduktbriicken, mit FuBwegkonsolen, in der Geraden" bis 

.einschl. 500 t. 
6552. do., in der Kurve, bis einschl. 500 t. 
6553. do., in der Geraden, von 501 bis einschl. 1000 t. 
6554. do., in der Kurve, von 501 bis einschl. 1000 t. 
6555. do., in der Geraden, von 1001 bis einschl. 2000 t. 
6556. do., in der Kurve, von 1001 bis einschl. 2000 t. 
6557. do., in der Geraden, von mehr ala 2000 t. 
6558. do., in der Kurve, von mehr als 2000 t. 
6559-6566 wie 6551-6558, aber ohne FuBwegkonsolen. 
6601. Walztrageriiberbauten, bis einschl. 15' Lange, gerade. 
6602. do., bis einschl. 15' Lange, schlef. 
6603. do., von 16 bis einschl. 25' Lange, gerade. 
6604. do., von 16 bis einschl. 25' Lange, schief. 
6605. do., von mehr als 25' Lange, gerade, 
6606. do., von mehr als 25' Lange, schief. 
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Sonstige Eisenbauten. 
7501. Aschetransportanlagen. 
7521. }3ehii.lter: Behalter fur Zuckerfabriken. 
7522. do., Filter. 
7523. do., Klartanks. 
7524. do., Kondensatoren. 
7525. do., Laugenbehalter. 
7526. dd., Naphthabehalter. 
7527. do., Oltanks, bis einschL 50000 Barrel Inhalt. 
7528. do., von 50001 bis einschl. 70000 Barrel Inhalt. 
7529. do., von 70001 bis einschl. 90000 Barrel Inhalt. 
7530. do., von mehr als 90000 Barrel Inhalt. 
7531. do., Raffinierkessel. 
7532. do., Ruhrwerke. 
7533. do., Saurebehalter. 
7534. do., TeerbehaIter. 
7601. Bekohlungsanlagen. 
7651. Elektrische SchmelzOfen. 
7681. Eiserne Schornsteine. 
7701. Erzbunker. 
7702. Erzbunkerverschlusse. 

I 7801. Fordergeruste. 
7851. Frachtkahne. 
7881. Gleiswagen. 
7891. Greifer. 
7901. Guterwagen (Eisenkonstruktion). 
7921. HochOfen. 
8001. Kabelturme. 
8021. Kohlenbunker. 
8041. Kohlentransportbrucken. 
8061. Kohlenturme. . 
8101. Krane, bis einschl. 5 t Tragekraft. 
8102. do., von 6 bis einschl. 10 t Tragkraft. 
8103. do., von II bis einschl. 20 t Tragkraft. 
8104. do., von 21 bis einschl. 30 t Tragkraft. 
8105. do., von 31 bis einschl. 40 t Tragkraft. 
8106. do., von 41 bis einschl. 50 t Tragkraft-. 
8107. do., von mehr als 50 t Tragkraft. 
8201. Kranlaufbahnen. 
8251. Leitungsmaste. 
8281. Pieranlagen. 
8301. Portalkrane. 
8351. Rauchabzuge. 
8401. Schleusenkonstruktion en. 
8451. Schwenkmaste. 
8471. Standbaume. 
8501. Stahlschiffe. 
8601. Standbehalter, bis einschl. 50000 Gallonen Inhalt. 
8602. do., von 50001 bis einschl. 100000 Gallonen Inhalt. 
8603. do., von 100001 bis einschl. 200000 Gallonen Inhalt. 
8604. do., von 200001 bis einschl. 300000 Gallonen Inhalt. 
8605. do., von mehr als 300001 Gallonen Inhalt . 

. 8701. Oberdachte Wagenstande. 
8751. Wasserleitungen. 
8801. Wasserturme und Hochbehalter, bis einschl. 50000 Gallonen 

Inhalt. 
8802. do., von tOOOI bis einschl. 100000 Gallonen Inhalt. 



Sonstige Eisenbauten. 

8803. do., von 100001 bis einschl. 200000 Gallonen Inhalt. 
8804. do., von 200001 bis einschl. 300000 Gallonen Inhalt. 
8805. do., von mehr als 300000 Gallonen Inhalt. 

lIa6- und GewichtsUlllrechnungen. 
1 engl. Full (I') = 12 engl. Zoll = 0,3048 m. 
1 engl. Zoll (1") = 2,54 cm. 
1 engl. Yard = 3 engl. Full = 0,914 m. 
I engl. Quadratfull = 144 engl. Quadratzoll = 0,093 m 2 • 

1 engl. Quadratzoll = 6,4516 cm 2• 

I engl. Kubikfull = 1728 engl. Kubikzoll = 0,0283 m 3 

I engl. Kubikzoll 16,387 cm3 

1 amerik. Barrel (Petroleum) = 42 Gallonen = 1,5898 hI. 
1 amerik. Gallone = 3,785 1. 
I amerik. Pfund (lbs.) = 0,45359 kg. 
I Ounce = 1/16 Pfund = 28,3495 g. 
1 amerik. Schiffstonne (short-ton) = 2000 lbs. = 907,185 kll. 
I amerik. Tonne (long-ton) = 2240 Ibs. = 1016,0475 kg. 
1 Pfund/Full (engl.) = 1,488 kg/m. 
1 Pfund/Yard (engL) = 0,4961 kg/m. 
I Pfund/Quadratzoll (engl.) c= 0,0703 kg/cm 2 • 

1 Pfund/Quadratfull (engl.) = 4,8824 kg 1m2 • 

] amerik. Dollar ($) = 100 Cents = = 4,20 M. 
Temperaturmessung (Celsius, Reaumur und Fahrenheit): 

C = l~ R = !~ (F - 32). 
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Eisen im. Hochbau. Ein Taschenbuch mit Zeichnungen, Zusammen­
stellungen, technischen V orschriften und Angaben iiber die Verwendung 
von Eisen im Hochbau. Herausgegeben vom Stablwerks-Verband A.-G., 
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Lieferwerke und Gewichtstafeln fiir Form- und Stabform-

eisen nach den Profilangabendes Taschenbuches "Eisen im Hochbau", 
6. Auflage. Herausgegeben vom Stahlwerks -Verband A.-G., Abteillmg 
Technisches Biiro, Diisseldorf. 12 Seiten und 8 Tafeln. 1924. RM 3.60 

Die Eisenkonstruktionen. Ein Lehrbuch fiir Schule und Zeichen­
tisch nebst einem Anhang mit Zahlentafeln zum Gebrauch beim Be­
rechnen und Entwerfen eiserner Bauwerke. Von Prof. Dipl.-Ing. L. Geusen, 
Dortmund. Vi e l' t e, vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 529 Ab­
bildungen im Text und auf 2 farbigen Tafeln. VII, 310 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 21.-

Eiserne Briicken. Bearbeitet von Baurat Dr.-Ing. e. h. Karl Bernhard, 
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Janssen, Professor, Reg.-Baumeister a. D. Z wei t e, neubearbeitete und 
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1921. RM 20.-

Die Kraftfelder in festen elastischen Korpern und ihre 
praktischen Anwendungen. Von Privatdozent Dr.-Ing. Th. Wyss, 
Danzig. Mit 432 Abbildungen im Text und auf 35 Tafeln. IX, 368 Seiten. 
1926. Gebunden RM 25.50 

E. PreuB. Die praktische Nutzanwendung der Priifung des 
Eisens.dul'ch.ltzverfahren undmitHilfedes Mikroskopes. 
Fiir Ingenieure, insbesondere Betriebsbeamte. Bearbeitet von Prof. Dr. 
G. Berndt, Dresden und Prof. Dr.-Ing. M. v. Schwarz, Privatdozent an 
der Technischen Hochschule zu Miinchen. Dr itt e, vermehrte und ver­
besserte Auflage. Mit 204 Figuren im Text und auf 1 Tafel. VIII, 
198 Seiten. 1927. RM 7.80; gebunden RM 9.20 
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