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eïeftrifle 6d)tt>eif$en*
3m Bacgfolgenben foil über ble eleftrifdßett ©dßroelß'

metßoben etn orlentterenber flberblld gegeben roerben,
ba, mie pßlretcge Slnfragen beroelfen, auf btefem ©ebiete
In ben Greifen non ©penglem unb Qnftallateuren otet»
fadß irrige ïlnficgten oerbreitet finb.

2ÏHe nicßt eleflrifcgen ©dßroeißmetßohen genügen pr
©rjlelung ber ©dßroeißtemperatur eine äußere ©Bärme*
guette, fo S3, ble ©tut beS ©dßmtebßerbeS ober bie

glamme eines gocgroertigen ©afeS. S3ei ber eleflrifcgen
©cgroetßung bagegen roirb bte pr ©rroärmung beS 2lr=

beitSfiüdeS auf bte ©dßroeißtemperatur erforberlicße ©ner*

gtemenge nicßt in §orm oon SBärme, fonbern in $otm
oon ©leftrijität in bte ©lüde etngefügrt unb erft im Qn«

nern fegt ftcg bann bie ©leftrijität in SBärme um. Batur»
gemäß tfi ßterp etn entfpredßenb flatter ©trom erforbet'
tief). @S gibt aber audß etn ©cgroetßoerfaßren, baS bte

©leftrijität in äßnltcßer SBeife genügt, mte bte ©aSfdßroetß--
oerfaßren baS @aS, nämlidß ba§ Sidßtßogenoerfaßren, baS

barum audß meßt p ben eleflrifcgen ©cßroetßmetßoben
im engeren ©inne gebort.

®aS S3rinjip ber Sidßtßogenfcßroeißitng berußt tn fol=
genbem 23etfaßren. S3rtngt man jroet Koßlenfpigen in
bie Bäße ber p nerbinbenben SlrßeitSftücfe unb läßt
pnfeßen ben Koßlen einen Sidßtßogen übergeben, fo tann
bie sterbet erzeugte SBärme ebenfo mte bei ben anberen
tbermifdben Verfahren pm ©cßroetßen benugt roetben.
@S roirb atfo bte Betflüfftgung be§ BtetaHs bureß bte

£>ige beS SidßtbogenS ßer'oeigefüßrt. 3m ©egenfaß p
ben ©dßroeißbrennern, bie mit ©auerftoff'Sljelplen ober
©auerftoff SBafferftoff arbeiten, erßißt ber Sccßibogen nur
ganj geringe glädßen unb ruft bager eine fegr fdgnette

©cßmelpng geroor. SltlerbtngS tann bie ^efligteit einer
berartigen ©emperaturroirtung audg teiegt oerberbtidg
merben

©ie Sicgtbogenfcgroeißung mirb befonberS nadß jroel
oerfdgiebenen SJtetgoben auSgefüßrf. S3ei bem Berfaßren
non 33ernarboS mirb pnfeßen bem SlrbeitSflüd als ber
einen ©leftrobe unb einem Koßlenfiab als ber jroeiten
ein Sidgtbogen gebilbet, ber baS SBetffiüd nadg 2lrt einer
©ticgfïamme fegr intenfto erroärmt unb bager äßnlfcß
rote bie flamme be§ autogenen ©cßroeißbrennetS roitft.
©as Blaterial roirb auf biefe SBeife an ben p oerbtn»
benben Tanten pm ©cßmeljen gebradgt unb fliegt tnein=
anber. Berroenbet roirb biefe SRetßobe j. S3, pm ©cßroetßen
bünnroanbiger gäffer.

SSetbreiteter ift bte ßkßtbogeroScßroetßmetßobe, bte oon
©laoianoff gerrügrt. ©te unterfegeibet fidg oon bem S3er=

narboSoerfaßren babureg, baß bte beroeglidge ©leftrobe
bei igr nidgt auS Koßle, fonbern auS einem ©tage be=

ftegt, ber auS bem gleicgen SRetaü roie baS ©cßroeißftüd
beftegt unb in ber |>iße beS SidßtbogenS niebetfcgmiljt.
©le ©cgroetßung roirb gier in ber SBeife ooüpgen, baß
bie p oerbinbenben Tanten in einen ülbftanb oon etroa
20—30 mm oon einanber gebradgt roerben unb nunmegr
um biefe ©egroeißfuge gerum etne gorm auS platten oon
BetortenfofS ober fetngemagtenem Guar* gebilbet roirb,
tn bte baS abgefdgmoljene ïïftetaïï gineinftie^t unb fo bie
-uerbtnbung jroifcgen ben Kanten gerfteflt. ©a ber Sicgt^
bogen jroifdgen bem SRetailftabe unb bem ©dgroei^ftücE
patme tm Überftgu^ entroidelt, fo tann talteë ïltetall
tn tletnen ©tüden pgefegt roerben, rooburtg an ©trom
gefpart unb eine Übergtgung oermteben roirb.

3ur ©rjeugung bes fiicgtbogenê tann nur ©leide
grom oon 55—65 SSolt ©pannung SSerroenbung finben.©a§ 33erfagren ber Sidgtbogenfdgroeifeung fteüt lebiglidgeine Dberflacgenfcgroet^ung bar, bte für bie 33erroenbung
großer 3lrbeit§ftüde unbrauegbar ift, ba man bte pfdgroetgenben glädgen nidgt in ben erforbetlidgen ©tefen

mit bem gfammenbogen beftretdgen tann. eignet jtdg
bager nur pm ©egroetffen bünner, überlappter Sledge,
bereu Überlappung an ben Kanten pr 33erfdgmelpng
gebradgt roirb; aufferbem finbet e§ gauptfäcgtidg Stnroen»

bung pm 3tu§beffern fehlerhafter ober gebrochener ©eile
au§ ©raugu§ unb ©taglgu^, ®ie pm ©^roet^en er=
forbertidgen ©tromftärten betragen etnige gunbert SImpere.

3m ©egenfag p ber Sicgtbogenfcgroeiffung bejeiegnet
man bte eigentlichen eîeîtrifigen ©dgroeifperfagren als
eleftrifdge SBiberftanbSfdgmetgungen. 3" bte ©dgroetfjftüde
roirb gier ein aufterorbenflieg ftarter elettrifdger ©trom
gineingef^idt unb biefer ©trom finbet an ber ©rennfuge,
too bie Bereinigung erfolgen foü, feinen größten 2Biber=
ftanb oor. ©te gPlge ift eine ftarte SBärmeentroidtung
an biefer ©telle, ©te ©teüen roerben auf ©cßroeißßige
gebradgt. ©letdgjettig roirb bann nocg ein medjanifdger
©rud ausgeübt, roobureg bann bie Sßerbinbung an ber
Baßtfuge eine innige unb bauernbe roirb.

®a§ befonbere SJterfmal btefeS 33erfagren§ liegt in
ber Slbroefengeit einer glamme. laffen fidg tn für'
pfter 3«tt bte göcgften ©emperaturen erreidgen unb be*

ftegt ein roefentlidger 33orteil barin, baß ba§ SRaterial
burdg ben ganjen üuerfdgnitt glnburdg gleidgmäßig er*
gigt roirb. ©enüaenbe Kraft oorauSgefegt, fptelen bie

©imenfionen beS QuerfdgntttS teine Bolle, im ©egenteil,
je größer ber Querfdgnitt, befto künftiger ber Bugeffett.

Bacg ber 2lrt ber SSerblnbung, bie hergefieHt roerben
foK, laffen fidg bret ©ruppen oon eletirifdgen ©ßiber=
ftanbSfdgroeißungen unterfegetben :

1) bie Bunftf^f^ßung,
2) bie Bagtfdgroeißung unb
3) bte ©tumpffdgroelßung.

®te ^Sunftfdhnaeißung bient pm Sîeretnigen oon S3lecgen
als ©rfag beS Bielens. ®ie ©leftroben finb fptgenförmig
auSgebilbet unb brüden bie SlrbeitSfiüde jroifdgen ßdg p=
famtnen. ®ie Bagtfdgroeißung entftegt burdg bidgteS Sin»

etnanberreigen ber einzelnen Bmdte, bocg tann man tn

btefem gülk bie Bmift«^Etroben oft oorteilgaft bureg
Boüen erfegen, jroifdgen benen bie übereinanbergelegten
S3lecge glnburcggcroaht roetben. ©ie ©tumpffdgraetßung
bient pr Bereinigung oon ©täben unb roirb tn ber
SBeife auSgefügrt, baß bie ftumpf nebenetnanbergelegten
SlrbettSftüde in Kfemmbaden eingefpannt unb pfammen=
gepreßt roerben. ©ie Klemmbaden btenen ßierbei als
©trempfügrungen.

©ie eleftrifdge SBiberftanbSfdgroeißung erforbert eine
überaus goße ©tromftärte, roäßrenb bie pr ©rretcgung
biefer ©tromftärte nötige ©pannung roegen beS fleinen
SBiberftanbeS ber ©igroeißmafdglnen unb ber ©dgroeiß»
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Das elektrische Schweißen.
Im Nachfolgenden soll über die elektrischen Schweiß-

Methoden ein orientierender Überblick gegeben werden,
da, wie zahlreiche Anfragen beweisen, auf diesem Gebiete
in den Kreisen von Spenglern und Installateuren viel-
fach irrige Ansichten verbreitet sind.

Alle nicht elektrischen Schweißmethoden benutzen zur
Erzielung der Schweißtemperatur eine äußere Wärme-
quelle, so z. B. die Glut des Schmiedherdes oder die

Flamme eines hochwertigen Gases. Bei der elektrischen
Schweißung dagegen wird die zur Erwärmung des Ar-
beitsstückes auf die Schweißtemperatur erforderliche Euer-
giemenge nicht in Form von Wärme, sondern in Form
von Elektrizität in die Stücke eingeführt und erst im In-
nern setzt sich dann die Elekirizität in Wärme um. Natur-
gemäß ist hierzu ein entsprechend starker Strom erforder-
lich. Es gibt aber auch ein Schwetßverfahren, das die

Elektrizität in ähnlicher Weise benützt, wie die Gasschweiß-
verfahren das Gas, nämlich das Lichtbogenoerfahren, das
darum auch nicht zu den elektrischen Schweißmethoden
im engeren Sinne gehört.

Das Prinzip der Lichtbogenschweißung beruht in fol-
gendem Verfahren. Bringt man zwei Kohlenspitzen in
die Nähe der zu verbindenden Arbeitsstücke und läßt
zwischen den Kohlen einen Lichtbogen übergehen, so kann
die hierbei erzeugte Wärme ebenso wie bei den anderen
thermischen Verfahren zum Schweißen benutzt werden.
Es wird also die Verflüssigung des Metalls durch die

Hitze des Lichtbogens herbeigeführt. Im Gegensatz zu
den Schweißbrennern, die mit Sauerstoff-Azetylen oder
Sauerstoff Wasserstoff arbeiten, erhitzt der Lichibogen nur
ganz geringe Flächen und ruft daher eine sehr schnelle

Schmelzung hervor. Allerdings kann die Heftigkeit einer
derartigen Temperaturwirkung auch leicht verderblich
werden

Die Lichtbogenschweißung wird besonders nach zwei
verschiedenen Methoden ausgeführt. Bet dem Verfahren
von Bernardos wird zwischen dem Arbeitsstück als der
einen Elektrode und einem Kohlenftab als der zweiten
ein Lichtbogen gebildet, der das Werkstück nach Art einer
Stichflamme sehr intensiv erwärmt und daher ähnlich
wie die Flamme des autogenen Schweißbrenners wirkt.
Das Material wird auf diese Weise an den zu verbin-
denden Kanten zum Schmelzen gebracht und fließt inein-
ander. Verwendet wird diese Methode z. B. zum Schweißen
dünnwandiger Fässer.

Verbreiteter ist die Lichtbogen-Schweißmethode, die von
Slavianoff herrührt. Sie unterscheidet sich von dem Ber-
nardosverfahren dadurch, daß die bewegliche Elektrode
bei ihr nicht aus Kohle, sondern aus einem Stäbe be-

steht, der aus dem gleichen Metall wie das Schweißstück
besteht und in der Hitze des Lichtbogens niederschmilzt.
Die Schweißung wird hier in der Weise vollzogen, daß
die zu verbindenden Kanten in einen Abstand von etwa
20—30 mm von einander gebracht werden und nunmehr
um diese Schweißfuge herum eine Form aus Platten von
Retortenkoks oder feingemahlenem Quarz gebildet wird,
m die das abgeschmolzene Metall hineinfließt und so die
Verbindung zwischen den Kanten herstellt. Da der Licht-
bogen zwischen dem Metallstabe und dem Schweißstück
Warme rm Überschuß entwickelt, so kann kaltes Metall
tn kleinen Stücken zugesetzt werden, wodurch an Strom
gespart und eine llberhitzung vermieden wird.

Zur Erzeugung des Lichtbogens kann nur Gleich-
strom von 55—65 Volt Spannung Verwendung finden.Das Verfahren der Lichtbogenschweißung stellt lediglicheine Oberflachenschweißung dar. die für die Verwendung
großer Arbeitsstücke unbrauchbar ist, da man die zu
schweißenden Flächen nicht in den erforderlichen Tiefen

mit dem Flammenbogen bestreichen kann. Es eignet sich

daher nur zum Schweißen dünner, überlappter Bleche,
deren Überlappung an den Kanten zur Verschmelzung
gebracht wird; außerdem findet es hauptsächlich Anwen-
dung zum Ausbessern fehlerhafter oder gebrochener Teile
aus Grauguß und Stahlguß Die zum Schweißen er-
forderlichen Stromstärken betragen einige hundert Ampere.

Im Gegensatz zu der Lichtbogenschweißung bezeichnet
man die eigentlichen elektrischen Schweißn erfahren als
elektrische Widerstandsschweißungen. In die Schweißstücke
wird hier ein außerordentlich starker elektrischer Strom
hineingeschickc und dieser Strom findet an der Trennfuge,
wo die Vereinigung erfolgen soll, seinen größten Wider-
stand vor. Die Folge ist eine starke Wärmeentwicklung
an dieser Stelle. Die Stellen werden auf Schweißhitze
gebracht. Gleichzeitig wird dann noch ein mechanischer
Druck ausgeübt, wodurch dann die Verbindung an der
Nahtfuge eine innige und dauernde wird.

Das besondere Merkmal dieses Verfahrens liegt in
der Abwesenheit einer Flamme. Es lassen sich in kür-
zefter Zeit die höchsten Temperaturen erreichen und be-

steht ein wesentlicher Vorteil darin, daß das Material
durch den ganzen Querschnitt hindurch gleichmäßig er-
hitzt wird. Genügende Kraft vorausgesetzt, spielen die

Dimensionen des Querschnitts keine Rolle, im Gegenteil,
je größer der Querschnitt, desto günstiger der Nutzeffekt.

Nach der Art der Verbindung, die hergestellt werden
soll, lassen sich drei Gruppen von elektrischen Wider-
ftandsschweißungen unterscheiden:

1) die Punktschweißung,
2) die Nahtschweißung und
3) die Stumpfschweißung.

Die Punktschweißung dient zum Vereinigen von Blechen
als Ersatz des Nietens. Die Elektroden sind spitzensörmig
ausgebildet und drücken die Arbeitsstücke zwischen sich zu-
sammen. Die Nahtschweißung entsteht durch dichtes An-
einanderreihen der einzelnen Punkte, doch kann man in
diesem Falle die Punktelektroden oft vorteilhaft durch
Rollen ersetzen, zwischen denen die übereinandergelegten
Bleche hindurchgewalzt werden. Die Stumpfschweißung
dient zur Vereinigung von Stäben und wird in der
Weise ausgeführt, daß die stumpf nebeneinandergelegten
Arbeitsstücke in Klemmbacken eingespannt und zusammen-
gepreßt werden. Die Klemmbacken dienen hierbei als
Stromzuführungen.

Die elektrische Widerstandsschweißung erfordert eine
überaus hohe Stromstärke, während die zur Erreichung
dieser Stromstärke nötige Spannung wegen des kleinen
Widerstandes der Schweißmaschinen und der Schweiß-
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ftüde fef>r gering ift. Siefe Spannung ift fo niebrig,
bafe ein Serüjren ber ben Schroetfeftrom füfjrenben Seile
trotj beffen geroaliiger Stärfe nicht einmal mit ber ge»

rtngften ©efaljr oerbunben ift. SHan fann nicht einmal
beim feften Singreifen ber ©leftroben, felbft mit fernsten
|jänben, baS gerlngfte non einem eleEtrifc^en Strom roaljr»
nehmen, fo bafe eine unangenehme ober gar fcfjäbigenbe
SBirfung auf Den Scjroeifeenben ooßftänbiq auSgefct)loffen
ift. Audi, hat ber Arbeiter nid^t unter ftrahlenber ;£jit}e
^ber blenbenbcm Sickte ju leiben unb eS tritt nur beim
Schmeißen oon ftarf gejunbertem Slecïj ein ganj barm»
lofeS gunfenfprühen auf, baS nichts mit bem eleftrifdjen
Strom ju tun hat. Sie Scf)roetfeapparate merben mit
SBedifelftrom gefpetft unb enthalten einen Transformator,
ber bie Ste^fpannung auf bie für ben Scßroeifeproaefe
benötigte niebrige Spannung oon 1—3 SSolt umformt,
rooburct) fehr hohe Stromftärfen — oft olele Taufenbe
oon Ampere — erzeugt roerben. 3ft ©tnphafenroedhfel»
ftrom oorhanben, fo tann man bte Sdjroeifemafdbtnen
ohne roeitereS raie ®Iüi)lampen :c. einfdhalten. Set ÏÏRehr»

phafen« ober Srehftrom mufe bie 9JlafdE)lne in etne Shafe
gefcfjaltet merben; orbnet man mehrere SRafçhtnen an,
bte in bie einzelnen Shafen beS SftehrphafenftromS etn»

gefdhaltet roerben fönnen, fo ift auch bie Anroenbung
blefer Stromart ganj unbebenflid).

®te Schroetfemafdhtnen beftehen, roie fich auS ©efagtem
ergibt, aus jroet £>auptteilen: bem Transformator, ber
ben jugeführten 2Bed)felftrom tn paffenben fpetaftrom oer»

manbelt unb ben Klemmoorridhtungen für bte gefthaltung
ber su erhihenben Artifel. Sie Siafchtnen roerben für
£>anb= ober gufebetrteb ober für automatifdhen betrieb
gebaut. Setjtere Ausführung ift hauptfächlidh für Staffen»
artifel beftimmt. Son etner SBefle auS roerben alle gunf»
tionen beforgt, ber Arbeiter hat lebiglich baS Tßerfftüd
einzulegen, tn befonberen gäßen roirb audi biefeS auto»
ntatifcf, zugeführt, role beifpielSroetfe bei Kettenfchroeife»
mafdbtnen, 9Jtafdhlnen für Sdhraubenfabrifation unb an»
Deren. Sie metften ©dbroetfemafcf,lnen erhalten ABaffer»
ïûhlung, um bte bei Sauerfcljroetfeung helfe roetbenben
Klemmoorridhtungen ju fühlen. ©S bebarf hierzu jebod»
nur geringer SBaffermen^en, je nach ©röfee ber SJlafcfeine;
mangels etner SBafferlettung fann mit einem erhöhten
Dteferooir unb Auffanggefäfe ber 3®ed ebenfalls erteilt
roerben.

SUlit eleftrifdher SöiberfianbSfdhroelfeung laffen fleh fol»
genbe SRetaße fdhroeifeen: Sdjtntebeetfen, Stahl, Kupfer,
Silber, ©olb, fßlaltn. Aufeerbem laffen fidh oerfchleben»
artige SJletaße Bereinigen, fo ©ifen mit Stahl, ©ifen mit
Kupfer 2C. Ste ©üte ber eleftrifcfeen SBiberftanbSfchroeifeung,
ihre ^altbarfett unb ihr gutes AuSfehen roirb oon fetner
anberen Schroetfemethobe erreicht. So erjtelt man beim

Sunftfdjroeifeen etne erheblicf) gröfeere fÇeftigfett, rote beim
mieten, roetl hier nid^t bie Sieche buret) bie Ultetlödjer
gefchroädht roerben, fonbern ftd) baS oöHig oerlefete 2ßa»

terial an ber ißanftfteße innig oereinigt. Ste Siechober»
fläcf>e bleibt babei ooflftänbig glatt, hödjftenS fommt bei

biden Siefen ein faum merflidjer ©Inbrudf pftanbe.
©benfo finb bie eleftrifdjen mahtfdhroeifeungen oötlig biejt
unb tabedoS fauber. 3jre fpaltbarfelt ift eine fo grofee,
bag j. S. nadh bem eleftrifdjen SöiberftanbSoerfahren het'
geftedte 3pltnber unb Konuffe nach ooüjogener Schroei»

feung in beliebige ©eftalt gebrüdt roerben fönnen. 3ludj
bei ber Stumpffchroetfeung tritt etne fo innige Serbin«
bung ber zu oetbinbenben Stüde etn unb baS SJtaterial
an ber ©djtoelfeftede roirb fo homogen, bafe bie Sdhroeifeung
bte oolle gefiigfeit beS übrigen Stabmaterials erhält.

Sie Ausnutzung ber Aöärme unb fomit ber eleftri»
ichen ©nergie ift bei ben 2BiberftanbS»Schroeifemafdhtnen bie
benfbar befte: eS roerben baburch bie Stromfoften für bie

©d)roeifeung fehr fletn. Sa aufeetbem bte Ausführung

Î """ S?" Seil in Anfpruch nimmtunb feine befonberen Sorarbetten nötig finb, rote j. S.beim bieten baS Soeben ber Sieche, fo bringt bie ©In»
fuhrung ber eteftnj^en 9BtberftanöSfchroeifeung aufeeribe»beutenben ©rfparntffen an Setriebsfofien auch eine roefent«
liehe Steigerung ber ^ßrobuftionsfäjigfeit mit ftd). mach«
ftehenbe Sabeße gibt einige Rahlenroerte über Stromfoftenunb ^eitbauer für bie Sdhroeifeung oon ©ifen roteber.

SBenn bie Schroetfeung nur gletdhartige SKetaße oer»etnigen foü, fo finb gtufemiltel enlbehrlicb, nur bei Seaie-
mnsen unb 6,i Metaa, Me ÄeWa« oSe

eingehen, roie beifpielSroeife Aluminium ift
nüfA etforbetlid). ©ufeeifen läfet fidh nichtoer fdhroeifeen, fonbern nur oerfdhmelaen. über ben un»gefahren ;Kraftbebarf eleftrifdjer SBiberftanDSfchroeifema»
f^tnen gibt nadhftejenbe 3ufammenfteßung Auffdhlufe:
QuetfchniU oon ©ifen tn mm* 25 50 100 500 1000 2000
Sdjroeifebauer in Sefunben 4 6 8 30 40 60
Krafibebarf in PS 3 5 8 20 40 80

r ["/ roelcje AnroenbungSgebtete bte
eleftrtfdje ABtberflanbSfchroeifeung mit Sotteil »ur Ser»
roenbung fommt, fo lautet bie Antroort bahtn, bafe biefe
Schroetfemethobe als ©rfaj für geuerfchroeifeuna für Sil

«nb hartlöten, eb^nfo "um
blofeen©thi^en auf beftimmte Temperatur unb tum Stmtrhon

bient. AIS Artifel für baS cleftrifcje SBiberftanbSfchroeifeen
eignen ftd, tn er fter Stnie Waffen artifel, bann folcje be"

tm §euer umftänbltch ift unbDiele ArbeitSfrafte erforbert; ferner bietet biefe eleftrK
Schroetfemethobe baS befte Arbeitsoerfahren überaß ba

«'it-/'"* «ö rtüblichen Art ju erjtelen. Sie Çauptoorteile ber eleftri
fchen Sdhroeifeung laffen ftdj roie folgt jufammenfaffen :
1) @S fann bei ftanbiger Sereitfdhaft jebe qeroünfchte
Temperatur erstell unb emgefteßt roerben; 2) eine fßow»
fitat ber Schroetfefteflen ift auSgefchloffen, ba bie ßifee
im Innern beginnt, tnfolgebeffen auch bie gröfete öifee
im ^nnern hertfeht unb bie Sereinigung oon Qnnen nach

«fojfet; bie Struftur beS SJlaterialS an ber SchroeiS
ftefle ift bte fliege rote im übrigen OJiaterial, bie Srucfi»unb gugfefttgfett bleibt ebenfafls unoeränbert. Surdh nach»
hengeS Lämmern fann befonberS bei ftarfen Stüden eine
erhöhte geftigfeit erreicht roerben. gerner ift m erroäbnenW gjaliw b« tasfatas. ba bie ni«t
Klemmoorrtdhtungen auf oorher genau feftjufehenbe @nt=
fernung aufammengehen, rooburej aße Stüde qenau aleieb
roerben Sabet treten fetnerlet aBärmeoerlufte auf babie £>tfee genau an ber Sdhroeifefteße entfieht i.«k wSP? >«•*&»rÄSnîi ®°"^rfeit ber Arbeit, roeber

• »
®^P^rmS an Arbeit, 3ett unb mtate»rial, abfolute ©efahrlofigfeit, fein gunfenfprühen unb
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stücke sehr gering ist. Diese Spannung ist so niedrig,
daß ein Berühren der den Schweißstrom führenden Teile
trotz dessen gewaltiger Stärke nicht einmal mit der ge-
ringsten Gefahr verbunden ist. Man kann nicht einmal
beim festen Angreifen der Elektroden, selbst mit feuchten
Händen, das geringste von einem elektrischen Strom wahr-
nehmen, so daß eine unangenehme oder gar schädigende
Wirkung aus ven Schweißenden vollständig ausgeschlossen
ist. Auch hat der Arbeiter nicht unter strahlender Hitze
oder blendendem Lichte zu leiden und es tritt nur beim
Schweißen von stark gezundertem Blech ein ganz Harm-
loses Funkensprühen auf, das nichts mit dem elektrischen
Strom zu tun hat. Die Schweißapparate werden mit
Wechselstrom gespeist und enthalten einen Transformator,
der die Netzspannung auf die für den Schwetßprozeß
benötigte niedrige Spannung von 1—3 Volt umformt,
wodurch sehr hohe Stromstärken — oft viele Tausende
von Ampere — erzeugt werden. Ist Einphasenmechsel-
strom vorhanden, so kann man die Schweißmaschtnen
ohne weiteres wie Glühlampen zc. einschalten. Bei Mehr-
Phasen- oder Drehstrom muß die Maschine in eine Phase
geschaltet werden; ordnet man mehrere Maschinen an,
die in die einzelnen Phasen des Mehrphasenstroms ein-
geschaltet werden können, so ist auch die Anwendung
dieser Stromart ganz unbedenklich.

Die Schweißmaschinen bestehen, wie sich aus Gesagtem
ergibt, aus zwei Hauptteilen: dem Transformator, der
den zugeführten Wechselftrom in passenden Heizstrom ver-
wandelt und den Klemmvorrichtungen für die Festhaltung
der zu erhitzenden Artikel. Die Maschinen werden für
Hand- oder Fußbelrieb oder für automatischen Betrieb
gebaut. Letztere Ausführung ist hauptsächlich für Massen-
artikel bestimmt. Von einer Welle aus werden alle Funk-
tionen besorgt, der Arbeiter hat lediglich das Werkstück
einzulegen, in besonderen Fällen wird auch dieses auto-
Malisch zugeführt, wie beispielsweise bei Kettenschweiß-
Maschinen. Maschinen für Schraubenfabrikation und an-
deren. Die meisten Schweißmaschtnen erhalten Wasser-
kühlung, um die bei Dauerschweißung heiß werdenden
Klemmvorrichtungen zu kühlen. Es bedarf hierzu jedoch
nur geringer Wassermenßen, je nach Größe der Maschine;
mangels einer Wasserleitung kann mit einem erhöhten
Reservoir und Auffanggefäß der Zweck ebenfalls erreicht
werden.

Mit elektrischer Widerftandsschweißung lassen sich fol-
gende Metalle schweißen: Schmiedeeisen, Stahl, Kupfer,
Silber, Gold, Platin. Außerdem lassen sich verschieden-
artige Metalle vereinigen, so Eisen mit Stahl, Eisen mit
Kupfer :c. Die Güte der elektrischen Widerftandsschweißung,
ihre Haltbarkeit und ihr gutes Aussehen wird von keiner
anderen Schweißmethode erreicht. So erzielt man beim

Punktschweißen eine erheblich größere Festigkeit, wie beim

Nieten, weil hier nicht die Bleche durch die Ntetlöcher
geschwächt werden, sondern sich das völlig verletzte Ma-
terial an der Punktstelle innig vereinigt. Die Blechober-
fläche bleibt dabei vollständig glatt, höchstens kommt bei

dicken Blechen ein kaum merklicher Eindruck zustande.
Ebenso sind die elektrischen Nahtschweißungen völlig dicht
und tadellos sauber. Ihre Haltbarkeit ist eine so große,
daß z B. nach dem elektrischen Widerstandsoerfahren her-
gestellte Zylinder und Konusse nach vollzogener Schwei-
ßung in beliebige Gestalt gedrückt werden können. Auch
bei der Stumpfschweißung tritt eine so innige Verbin-
dung der zu verbindenden Stücke ein und das Material
an der Schweißstelle wird so homogen, daß die Schweißung
die volle Festigkeit des übrigen Stabmaterials erhält.

Die Ausnutzung der Wärme und somit der elektri-
lchen Energie ist bei den Widerstands-Schweißmaschinen die
denkbar beste: es werden dadurch die Stromkosten für die

Schweißung sehr klein. Da außerdem die Ausführung

à Schw chung nur sehr wemg Zeit in Anspruch nimmtund keine besonderen Vorarbeiten nötig sind, wie z. B.be,m Nieten das Lochen der Bleche, so bringt die Ein-
fuhrung der elektri,chen Widerftandsschweißung außer be-
deutenden Ersparnissen an Betriebskosten auch eine wesent-
liche Steigerung der Produktionsfähigkeit mit sich. Nach-stehende Tabelle gibt ewige Zahlen werte über Stromkostenund Zeitdauer für die Schweißung von Eisen wieder.

Wenn die Schweißung nur gleichartige Metalle ver-einigen soll, so sind Flußmittel entbehrlich, nur bei Leaie-
ru-s-n und bei Màll.n. dt- ,chw„ schmchà Oàî" Hitze eingehen wie beispielsweise Aluminium istàweàng erforderlich. Gußeisen läßt sich nichtverschweißen, sondern nur verschmelzen, über den un-gefahren Krastbedarf elektrischer Widerstandsschweißma-
schinen gibt nachstehende Zusammenstellung Aufschluß:
Querschnitt von Eisen in 25 50 100 500 1000 2000
Schweißdauer in Sekunden 4 6 8 30 40 60
Krastbedarf in ?8 3 5 8 20 40 80

r
man nun, für welche Anwendungsgebtete die

elektrische Widerftandsschweißung mit Vorteil zur Ver-
Wendung kommt, so lautet die Antwort dahin, daß diese
Schweißmethode als Ersatz für Feuerschweißuna für Ni!
^Falzen W^ch- und Hartlöten.'??^
Erhitzen aus bestimmte Temperatur und rum Sta»i4,->n
dient. Als Artikel für das elektrische Widerstandsschweißen
eignen sich m erster Linie Massenartikel, dann solche be"

Vine Schwing im Feuer umständlich ist undviele Arbeitskräfte erfordert; ferner bietet dtes7elektrilck-
Schweißmethode das beste Arbeitsverfahren überall"^

«ì'-.à là-- ì-bkdu»g mi.à »wüblichen Art zu erzielen. Die Hauptvorteile der elektri
schen Schweißung lassen sich wie folgt zusammenfassen:
1) Es kann bei standiger Bereitschaft jede gewünschte
Temperatur erzielt und eingestellt werden; 2) eine Po?o-
s,tat der Schweißstellen ist ausgeschlossen, da die Hitze
im Innern beg nnt, infolgedessen auch die größte Hitze
im innern herrscht und die Vereinigung von Innen nach

erfolgt; die Struktur des Materials an der SchweiA
stelle ist die gleiche wie im übrigen Material, die Bruch-und Zugfestigkeit bleibt ebenfalls unverändert. Durch nach-
heriges Hämmern kann besonders bei starken Stücken eine
erhöhte Festigkeit erreicht werden. Ferner ist zu erwähnenEMH« d-- A.-sG«g. d° ^ -Ich! .'ächAL!!
Klemmvorrichtungen auf vorher genau festzusetzende Ent-
fernung zusammengehen, wodurch alle Stücke genau aleick
werden Dabei treten keinerlei Wärmeverluste auf dadie Hitze genau an der Schweißstelle entsiebt «nbdâfL-s

lMNit. Sauberkeit der Arbeit, wederRuß noch Rauch, Ersparnis an Arbeit, Zeit und Mate-rial, absolute Gefahrlosigkeit, kein Funkensprühen und
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fein offene§ geuer, bas ftnb bann nocß roeitere Sortetie,
bie baS eleftrifcße SBibetfianbSfcßroeifjoerfahten fût alle
geeigneten gälle in etfier Sinie empfiehlt.

2Iuf praftifcße 2luSfüßrungen oon 2BiberftanbSfcßroeh
jungen unb ebenfo oon elefttifcben SBiberfianbSlötungen
foH ein anber ©tal eingegangen toerben. Mayer.

5)ölS=<33lcu:ft&erid)te«
©l)eitttfd)er &oïjniarft. die Sefdjäftigungber Schmarl

roälber Sägeroerfe etftcecft ftcß faft auSfcßltejlltch auf Stefe»

rungen für bie ©lilitäroerroaltung ; Sefiellungen oon ^3ti=
oaten fehlen nahezu oßllig. 2lm beften ftnb bie großen,
letftungSfäßigen SägeroerEe befcßäftigt, ba Steferungen für
baS ©tilitär bauptfäcßlich biefen jugeroiefen toerben, ioeit
fte am fchneUften bte Sefiellungen erlebigen fönnen. Kant»
holtet mit übltcßer SBalbfante für ©lilttärbebarf tourbe
au ©W. 36.50 bis 42 50, je nad) ben Slbmeffungen, frei
fübbeutfcßen ißläßen oerfauft, fcßarffantige StBare burcß=

fcßmttlich ju ettoa ©tf. 45.— baS cml gür bie üblichen
©aubolgliften mürben oom Scßroaräroalb auS oertangt:
für Sannen» unb gidßtenßßljer mit regelmäßigen 3lb»

meffungen, mit üblicher SöalßEante ©lf 42 —, für ooH»

fanlige Sßare ©lf. 43.—, für fdjarffanlige SJlf. 45.— ;

alles fret ©ifetibaßnroagen oberrbeinifcber Stationen. tHr.=

geböte in SorratShölaern mürben ju ©lf. 38.— bis 39.—
baS cm', frei ©Baggon ©lannßetm, ftänbig retcßlid) oor»
gelegt. daS gntereffe für ©ußbaumboßlen, 60 mm ftarf,
für bie fpetfielïung ""n ©eroehrfcßäften ift jurait außer»
orbentltcf) ftarf, unb eS mürben neuerbtngS ©lt. 258 —
bis 262.—, je nach ©üte unb Soften, beroiüigt. 2lud)
in jugefc^nittenen ©eroehrfdjäften roicfelte ftcE) reger fpanbel
ab. gür ben Sau oon Kraftroagen unb Suftf^iffen maren
©fcfyenböljer ftarf begehrt, bod) neigten bte anfänglieb
bebeutenb in bte fööße getrtebenen greife neuerbtngS etroaS

mehr nacf) unten, sumal ba an Stelle biefeS §oljeS meßr
Sieben in gafjer Sefdbûffenbeit oerroenbet mürben, roeldje
in la Sohlen juletjt mU etma ©lt. 175,— baS cm' ge»

hanöelt mürben. Ülngeficf|tS beS darnteberltegenS ber
Sautätigfett ift ber Setbcaud) an öobelroaren befcf)ränft,
fo baß ber 2lbfat) ber obetrhetnifchen ^obelroetfe auch
rceiterhin ju münfehen übrig ließ der ffeftig feit beS

©lartteS tat bieS aber nicf)t im gertngften 2lbbrucf). Son
roelcher Seite auch immer 2lngebote an auSlänbifchen
Dobelroaren an ben ©larft famen, ohne SluSnahme jetd)»
neten fte fid) burch hohe ißreisfiellungen auS. das ©e»

fcßäft tn amerifanifdhen Kronftefetn ift mohl im ©inblicf
auf ben fchroadjen Sebarf ber Saufchreineteien unb Kücßero
möbelherfteHer ruhig, aber anberfeits aud) baS Angebot
nicht aroß. die greife lagen baher feft; ab oberrhelni»
fchen Serfanbftationen oeriangte man neuetbingS für 1"
ftarfe 3Bare ©lf. 88.— bis 92.—, für lVi—2" ftarte
©lf. 94.— bis 96.— unb für ftärfere Sohlen etma
©IE. 104.— bis 108.— für baS cm'; aßeS tn Sreiten
oon 8" unb aufroärtS.

üer$<weflene$.
die delefliertenuerfammlung beS ©djtnetj. SUpett»

Hubs in Sern, bie oon ca. 210 delegierten befugt mar
(Sotfiß ©räfibent beS gentralfomiteeS, gürfprecher dr.
ganggen, St. ©allen), genehmigte gahreSberidßt pro
1913/14 unb bte gaßreSrechnungen für bie gaßte 1913
unb 1914. ©eftüßt auf baS ©eferat beS £üttencßefS
beS gentralfomiteeS, ©au, mürben anftanbStoS folgenbe
Suboentionen beroiUigt: gr. 6000 an bte gr. 18 000
betragenben Soften einer neuen öütte im Sal Sabltmo

(Sefftn) ber Seftion Uto (gürieß); bie Hälfte ber Sau»
foften oon gr. 16,000 an bte fjjüite am SEßangfer Seeli
(®raue hörnet) ber Seftion pj Sol (©agaj); gr. 6000
an ben ©eubau ber bureß eine Sarotne bemolierten ©a»

lanbahütte ber Seftion ©ätia (©hur); bie £>älfte ber
Saufoften oon gr. 5500 an bie Seftion Pilatus (Oujern)-
für SuffteKung ber Klubßütte ber SanbeSauSftellung auf
bem ©rate beS ©tooSftocfeS ber ®ammaftocf @ruppe
(oon ber ©öfcßeneralp auS erreichbar); gr. 2500 an bte

Seftion Safel für Umbau ber Schmarjegahütte unb Ser=
befferungen in ber Strahlegghütte (oon ©rtnbelroalb auS-
erreichbar).

der tßräfibent gab Kenntnis, baff ber Sefißer ber
gffigenalp ob Seuf ber Seftion Sern bie 2Bilb
ftrubelhüttte unb baS ©ohrbadjhauS übereignet
hat, maS oon ber delegiertenoerfammlung mit 9lffla=
mation begrübt rourbe. @S folgte bie Seratung über
baS neue ©eglement für bie Klubßütten beS

Sdjroeijeiifchen 3Upenf£ubS, roobei oerfdhtebene roidjtige
Steuerungen begüglidf) beS SaueS, beS Unter»
ßalteS unb beS SetrtebeS ber Klubßülten feftgefeßt rourbe.

®tp3»Uttton S.»®, in gitrith. pr baS gaßr 1914r
fann eine dioiöenbe nidßt oerteilt roerben. der ©erotnn
ergab 19,814 gr. (1913: 77,254 gr., 1912: 93,315 gr
gn beißen Sorjahren mürbe 5 % dioibenbe bejahlt.
der Sruttoertrag ergab 380,536 gr. (1913: 601,751
granfen), bie aibfcßreibungen auf SetriebSanlagen fteüen
ftch auf 119,649 gr. (1913: 254,746 gr). die ©eneraf
unfoften betragen 109,947 gr. (1913: 117,996 gr.).

der SluSbrud) beS Krieges brachte eine noüflänDige
©toefung beS SHbfaßeS. SBenn au^ nadh unb nach bie
Slrbeit tn ben meifien nur bem Krieg begonnenen Sauten
roieber aufgenommen rourbe, fo fei bod) ber ©efamtabfah
in ber ißeriobe nom 1. Sluguft bis 31. dejember 1914r
in feßr empfinbli^er ©Beife jurüdgegangen ; er beträgt
faum 40 % oon bemjenigen im gleichen geitraum beS

SorfahreS. gn ben ©Berfen gelfenau, SnnetmooS, Säufel»
fingen, Seidigen unb Sejc mürbe mäßrenb ber Kriegs ;

jeit nur tn gar^ befchränftem ©tafje gearbeitet. Dbfdßon
bte luSgaben nach ©töglichEeit eingefdhränft mürben, mar
eS unter berart fchmterigen Serljättmffen bodß nidßt mög»
ließ, ben ©efchäftsbetrieb nutjßringenb ju geftalten.

tparfett» unb ©haletfabrif Sern, die dioi>
benbe für 1914 rourbe mit 5 % (gegen je 8 % in ben
legten oter gaßrer.) oorgefcßlagen.

ßiteratim
der ©runbftficfoerfehr tu ber ©äjwetj. ^raftifche dar»

ftetlung in gragen unb Slntmorten oon Srof. dr. iß.
Siebt), in greiburg (Sdßroeij). Dtell gü|liS ißraftifeße
©ecßtSfunbe. 15. So. 180 Seiten. 8". — ©ebunben
in Setnmanb gr. 2. 50. gu bejießen burcß aKe Sudß»

ßanblungen.
diefeS 180 Seiten umfaffenbe, folib in Seinroanb

gebunbene Sud) fönnte ebenfogut ben ditel tragen:
„^»anbbuch beS ©runbetgentümerS". @S beßanbelt tn
erfdßöpfenber ©Betfe alle baS ©runbeigentum, betreffenben
©e^tSoerhältniffe, mie j. S. bie gorm beS ©runbftüd»
erroetbeS, bte deilung oon ©runbftücfen in ber ©rbtei»

lung, bte gefeßlidjen ©infeßränfungen beS ©runbeigen»
tumS, baS Quellenrecht, bie dtenftbarfeiten, baS Sfanb»
recht, bie ©ült unb ben Schulbbrief. ©in alpßabetifcßeS
Sachregifter ermöglidßt eS bem Saien, bie Seantroortung
irgenb einer grage, bie ißn befonbetS intereffiert, rafd)<

ju finben.
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kein offenes Feuer, das sind dann noch weitere Vorteile,
die das elektrische Widerstandsschweiß zerfahren für alle
geeigneten Fälle in erster Linie empfiehlt.

Auf praktische Ausführungen von Widerstandsschwei-
ßungen und ebenso von elektrischen Widerstandslötungen
soll ein ander Mal eingegangen werden.

Holz-Marktberichte»
Rheinischer Holzmarkt. Die Beschäftigungder Schwarz-

wälder Sägewerke erstreckt sich fast ausschließlich auf Liefe-

rungen für die Militärverwaltung; Bestellungen von Pci-
vaten fehlen nahezu völlig. Am besten sind die großen,
leistungsfähigen Sägewerke beschäftigt, da Lieferungen für
das Militär hauptsächlich diesen zugewiesen werden, weil
sie am schnellsten die Bestellungen erledigen können. Kant-
Hölzer mit üblicher Waldkante für Militärbedarf wurde
zu Mk. 36.50 bis 42 50, je nach den Abmessungen, frei
süddeutschen Plätzen verkauft, scharfkantige Ware durch-
schnittlich zu etwa Mk. 45 — das em^. Für die üblichen
Bauholzlisten wurden vom Schwarzwald aus verlangt:
für Tannen- und Fichtenhölzer mit regelmäßigen Ab-
Messungen, mit üblicher Waldkante Mk 42 —, für voll-
kantige Ware Mk. 43.—, für scharskantige Mk. 45.— ;

alles frei Eisenbahnwagen oberrheinischer Stationen. Ar-
geböte in Vorratshölzern wurden zu Mk. 38.— bis 39.—
das eir^, frei Waggon Mannheim, ständig reichlich vor-
gelegt. Das Interesse für Nußbaumbohlen, 6V mm stark,
für die Herstellung von Gewehrfchäften ist zurzeit außer-
ordentlich stark, und es wurden neuerdings Mk. 258 —
bis 262.—, je nach Güte und Posten, bewilligt. Auch
in zugeschnittenen Gewehrschäften wickelte sich reger Handel
ab. Für den Bau von Kraftwagen und Luftschiffen waren
Eschenhölzer stark begehrt, doch neigten die anfänglich
bedeutend in die Höhe getriebenen Preise neuerdings etwas
mehr nach unten, zumal da an Stelle dieses Holzes mehr
Eichen in zäher Beschaffenheit verwendet wurden, welche
in Bohlen zuletzt mit etwa Mk. 175.— das em° ge-

handelt wurden. Angesichts des Darniederliegens der
Bautätigkeil ist der Verbrauch an Hobelwaren beschränkt,
so daß der Absatz der oberrheinischen Hobelwerke auch
weiterhin zu wünschen übrig ließ Der Festigkeit des
Marktes tat dies aber nicht im geringsten Abbruch. Von
welcher Seite auch immer Angebote an ausländischen
Hobelwaren an den Markt kamen, ohne Ausnahme zeich-
neten sie sich durch hohe Preisstellungcn aus. Das Ge-
schäft in amerikanischen Kronktefern ist wohl im Hinblick
auf den schwachen Bedarf der Bauschreinereien und Küchen-
möbelhersteller ruhig, aber anderseits auch das Angebot
nicht aroß. Die Preise lagen daher fest; ab oberrheini-
schen Versandstationen verlangte man neuerdings für 1"
starke Ware Mk. 88.— bis 92.—. für 1'/-—2" starke
Mk. 84— bis 96.— und für stärkere Bohlen etwa
Mk. 104 — bis 108.— für das em^; alles in Breiten
von 8" und aufwärts.

0m»ieaeim.
Die Delegiertenversammlung deS Schweiz. Alpen-

klubs in Bern, die von ca. 210 Delegierten besucht war
(Vorsitz Präsident des Zentralkomitees, Fürsprecher Dr.
Janggen, St. Gallen), genehmigte Jahresbericht pro
1913/14 und die Jahresrechnungen für die Jahre 1913
und 1914. Gestützt auf das Referat des Hüttenchefs
des Zentralkomitees, Rau, wurden anstandslos folgende
Subventionen bewilligt : Fr. 6000 an die Fr. 18000
betragenden Kosten einer neuen Hütte im Val Cadlimo

(Tessin) der Sektion Uto (Zürich); die Hälfte der Bau-
kosten von Fr. 16,000 an die Hütte am Wangser Seeli
(Graue Hörner) der Sektion Piz Sol (Ragaz); Fr. 6000
an den Neubau der durch eine Lawine demolierten Ca-
landahütte der Sektion Rätia (Chur); die Hälfte der
Baukosten von Fr. 5500 an die Sektion Pilatus (Luzern)
für Aufstellung der Klubhütte der Landesausstellung auf
dem Grate des Moosstockes der Dammastock-Gruppe
(oon der Göscheneralp aus erreichbar); Fr. 2500 an die
Sektion Basel für Umbau der Schwarzegghütte und Ver-
befferungen in der Strahlegghütte (oon Grtndelwald aus
erreichbar).

Der Präsident gab Kenntnis, daß der Besitzer der
Jffigenalp ob Leuk der Sektion Bern die Wild-
strubelhüttte und das Rohrbachhaus übereignet
hat, was von der Delegiertenversammlung mit Akkla-
mation begrüßt wurde. Es folgte die Beratung über
das neue Reglement für die Klubhütten des
Schweizerischen Älpenklubs, wobei verschiedene wichtige
Neuerungen bezüglich des Baues, des Unter-
Haltes und des Betriebes der Klubhülten festgesetzt wurde.

Gips-Union A.-G. in Zürich. Für das Jahr 1914^
kann eine Dividende nicht verteilt werden. Der Gewinn
ergab 19.814 Fr. (1913: 77,254 Fr.. 1912: 93.315 Fr
In beiden Vorjahren wurde 5 °/» Dividende bezahlt.
Der Bruttoertrag ergab 380.536 Fr. (1913: 601,751
Franken), die Abschreibungen auf Betriebsanlagen stellen
sich auf 119.649 Fr. (1913: 254,746 Fr). Die General-
Unkosten betragen 109,947 Fr. (1913: 117,996 Fr

Der Ausbruch des Krieges brachte eine vollständige
Stockung des Absatzes. Wenn auch nach und nach die
Arbeit in den meisten vor dem Krieg begonnenen Bauten
wieder aufgenommen wurde, so sei doch der Gesamtabsatz
in der Periode vom 1. August bis 31. Dezember 1914-
in sehr empfindlicher Weise zurückgegangen; er beträgt
kaum 40 °/o oon demjenigen im gleichen Zeitraum des
Vorjahres. In den Werken Felsenau, Ennetmoos, Läufel-
fingen, Leißiqen und Bex wurde während der Kriegs-
zeit nur ln ganz beschränktem Maße gearbeitet. Obschon
die Ausgaben nach Möglichkeit eingeschränkt wurden, war
es unter derart schwierigen Verhältnissen doch nicht mög-
lich, den Geschäftsbetrieb nutzbringend zu gestalten.

Parkett- und Chaletfabrik A.-G.. Bern. Die Dioi-
dende für 1914 wurde mit 5 °/o (gegen je 8 °/o in den
letzten vier Jahren) vorgeschlagen.

Literatur.
Der Grundstöckverkehr in der Schweiz. Praktische Dar-

stellung in Fragen und Antworten oon Prof. Dr. P.
Aebr>, in Freiburg (Schweiz). Orell Füßlis Praktische
Rechtskunde. 15. Bd. 180 Seiten. 8°. — Gebunden
in Leinwand Fr. 2. 50. Zu beziehen durch alle Buch-
Handlungen.

Dieses 180 Seiten umfassende, solid in Leinwand
gebundene Buch könnte ebensogut den Titel tragen:
„Handbuch des Grundeigentümers". Es behandelt in
erschöpfender Weise alle das Grundeigentum, betreffenden
Rechtsverhältnisse, wie z. B. die Form des Grundstück-
erwerbes, die Teilung von Grundstücken in der Erbtei-
lung, die gesetzlichen Einschränkungen des Grundeigen-
tums, das Quellenrecht, die Dienstbarkeiten, das Pfand-
recht, die Gült und den Schuldbrief. Ein alphabetisches
Sachregister ermöglicht es dem Laien, die Beantwortung
irgend einer Frage, die ihn besonders interessiert, rasch,

zu finden.


	Das elektrische Schweissen

