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flefialtet, ift einftwetlen feïjr ftpw ter ig p fagen. Blacp

be§ ^Referenten ift eine SluSbepnung beë Sau»
berboteS bis $um gapre 1925 unguläffig. Tte gange
•£>oteßerte 93erorbnung, bte eine gang bebeutenbe (Ein«

îtf?v«nïu«0 ber I}attbel5ü »inb (Setüevfcefreipett
barfteßt, fteljt unb fäßt mit ben ©pegialooflmatpten beä

®unbeërate§. (©djluß folgt).

Sin neues eleMtifdies Sdnneißnerfoftren.

Sin gadßmamt berietet in ber „granff. 3*9-:
9îeben ber autogenen l)at bie clcftrifd^e ©cpweißung in
ben le|ten gapren im praftifdjen betriebe immer mepr
Singang gefunben. üRatt fantt bei bicfen gwei pringt
pieli berfcpiebette SJerfapren unterfcpeiben. 33ei ber Sicpt»
bögem ©cpweißung roirb bie gur Bereinigung ber betben
äRe'taßftüde notwenbige 2öärme, mie bei ber autogenen
©cpweißung, buret) eine äußere 28ärmequeüe poper
Temperatur, in jebem gaße buret) ben eleftrifcpen Sicpt»
bogen, geliefert. gut ©egenfap bagu wirb bei ber Sßiber»
ft anbS= ©cpweißung bie SBärnte in ben beißen ßRetaß»
ftiicïen fetbft burcp ben eleftrifcpen ©trout ergeugt.
Stau fpannt pierbei bie beiben Stüde in gweiiprem
Tiuerfcßnitt angepaßte Sïlaueu, briieït fie ftumpf gegen»
etnanber unb feßidt bann einen auf niebere ©pannung
unb fepr pope ©tromftärfe transformierten ©trom
Pinbttrd), ber fie balb bis auf bie nötige ©epmeißtem»
peratur erpipt. gtt bem Slugenblid merben fie burcp
einen Jpebel gegeneinanber geftauept, unb glcicpgeitig
fuirb bér ©trom unterbroeßert. Tiefe ©tutnpffcßmeißnng
'ft bei Eleinett Ouerfcpnitten, g. 33. bei Sßtecpen, auSge»
fcploffen. §ier wenbet man bie eleftrifcpe ißunft* ober

3loßenßpweißung an; aud) bei biefetn erfolgt bie Sr=

'pärmutig burcp ben bie beiben überlappten SBledpc burdi»
ftießeuben ©trom. Terfelbe toirb aber burcp Sluffepen

etttfprecpcnb geformter Sleftroben auf eine aufeinanber»
wtgenbc Steiße eingelner Eleiiter Greife (fünfte) fon»

Zentriert. SRacpt man bie eine Sleftrobe in gorm einer
'<Roße bemeglicß, fo fann mau auep bie Stoßt im gangen
berfdpmeißeu.

33ei fompligierteren Querfcpnitten, toie Z--Sifen, Stab»

feigen, u. ä. ift nun bie ©tumpfßpmeißung niept gu

bertoettbett, ba wegen ber tlngleidjförmigfeit beS profil»
bie cingelnen ©teilen fepr berfepieben erwärmt werben.
®pe bie ftärlerett Teile auf bie ©cpmeißtemperatur ge=

btaept finb, würben bie ßpmäcßeren ©teßen fepon ber»

bfannt feitt. gür berartige gäße ftplägt g. ©auer in
""et „fêteftrotecpnifdjeu 3eitf<prift" baS folgenbe ,,3lb»

fdjntelgberfaßren" bor. Tanacß werben bie beiben

gu berfepmeißenben ftumpf abgefeßnittenen Stüde naep
Sinfcpaltung beS @tromeS eiuattber aßmäplicp genäßert, bis
ber ©trom in gorm bon Junten übergept. Tie Slnnäperung
wirb bann immer weiter fortgefept, bis bie gange
©cpweißfteße in einen gunfenregen eingebüßt erfepeint.
Taburcß werben bie ©toßfteflen aßmäplicp gefeßmotgen,
unb gwar über bett gangen öuerfepnitt gteiepmäßig.
gn biefeut lugenbtid werben bie beiben Stüde unter
3luSfcpattung beS Stromes gegeneinanber gepreßt unb
fo bereinigt.

Sin Borteil biefeS neuen SSerfaßrenS ift, baß bie

©dpweißfteßeu borper feiner fepr forgfältigett Bearbeitung
bebürfen, ba etwa borfpringeube Teile guerft wegge»
fdjtttolgeu werben, gerner tritt nur ein gang Heiner
©taucßwulft in gorm eines perlfcpnurartigen SJrateS

auf, ba bas gefcpmolgene ÜRatertal bei bem ißrogeß aus
ber ©cßweißfuge perauSgefcpleubert wirb. Ter Söulft
wirb am beften noep im rotwarmen ^uftanbe mit bem
SReißel entfernt; mau barf ipn bagegett niept wie bei
ber gewöpnlicpen ©tumpffepweißung burcp Lämmern
glatt ftplagen, bamit niept bie perauSgequetf^ten ge=
fcpmolgenen Teile itt bie ©cpweißfuge eingefepmiebet
werben. Sin weiterer Vorteil liegt aud) noep barin, baß
bie Sinfpannbaden ber Ouerfd)nittform niept genau
angepaßt gu werben brauepen, fotibern baß eine 33erüp=

rung in brei ober oier tieinen gläcpen genügt. Tie geftig=
feit ber naep bem „IbfcpmelgOeifapren" qefepmeißten
Stüde pat fiep gu 98 "/o beS gefunben SRateriatS ergeben.

©epr geeignet ift baS neue SDerfapren amp gum
©cpweißett öott ßtöpren ober bon irgenb welcpen
ßleifen auf ©eprttng, bor aßent aber auep gutn Sin»
fepmeißen bon bent gu jepiger 3^it fepr Enappen 2BerH
geugftapl an gewöpnlicpen ©tapl ober Sifen.
mäßig werben babei bie beibett ©cpweißftüde in ber
©eßweißtnafeßine bis auf Jpeflglut borgewärmt, waS fiep
überpaubt bei größeren Querßpnitten empfteplt. 3"
biefem 3ibed wirb gunäepft wie bei ber gewöpnlicpen
©tumpffepweißung berfapren, b. p. alfo, bie Stüde werben
naep bem Slneinatiberpreffen bis auf peße IRotglut er»
pi|t. Taten werben fie naep Uuterbredjung beS ©tromeS,
wenn nötig, mit etioaS ©emalt bon einanber getrennt
unb barauf bas Slbfcpmelgberfapren eingeleitet. 33ei
ber jepigeit Slufpannnng ber gefamten Snbuftcie bürfte
baS neue ©cpweißberfapren bagu berufen fein, in bieten,
auf anbere 3Beife nur fepmierig ober gar niept pergu*
fteßenben ©cpweißungen gute Tienfte gu teiften.
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gestaltet, ist einstweilen sehr schwierig zu sagen. Nach
Ansicht des Referenten ist eine Ausdehnung des Bau-
Verbotes bis zum Jahre 1925 unzulässig. Die ganze
Hôtellerie - Verordnung, die eine ganz bedeutende Ein-
schränkung der Handels- und Gewerbefreiheit
darstellt, steht und fällt mit den SpezialVollmachten des

Bundesrates. (Schluß folgt).

Ein neues elektrisches SchweißnerWen.
Ein Fachmann berichtet in der „Franks. Ztg.":

Neben der autogenen hat die elektrische Schweißung in
den letzten Jahren im praktischen Betriebe immer mehr
Eingang gefunden. Mau kann bei diesen zwei prinzi-
Piell verschiedene Verfahren unterscheiden. Bei der Licht-
böge n-Schweißung wird die zur Vereinigung der beiden

Metallstücke notwendige Wärme, wie bei der autogenen
Schweißung, durch eine äußere Wärmequelle hoher
Temperatur, in jedem Falle durch den elektrischen Licht-
bogen, geliefert. Im Gegensatz dazu wird bei der Wider-
stands-Schmeißung die Wärme in den beiden Metall-
stücken selbst durch den elektrischen Strom erzeugt.
Man spannt hierbei die beiden Stücke in zwei ihrem
Querschnitt angepaßte Klauen, drückt sie stumpf gegen-
einander und schickt dann einen auf niedere Spannung
und sehr hohe Stromstärke transformierten Strom
hindurch, der sie bald bis auf die nötige Schweißtem-
Peratur erhitzt. In dem Augenblick werden sie durch
einen Hebel gegeneinander gestaucht, und gleichzeitig
wird der Strom unterbrochen. Diese Stumpfschweißnng
ist bei kleinen Querschnitten, z. B. bei Blechen, ausge-
schlössen. Hier wendet man die elektrische Punkt- oder

Nvllenschweißung an; auch bei diesem erfolgt die Er-
wärmung durch den die beiden überlappten Bleche durch-
stießeuden Strom. Derselbe wird aber durch Aufsetzen

entsprechend geformter Elektroden auf eine auseinander-
wlgende Reihe einzelner kleiner Kreise (Punkte) kon-

Zentriert. Macht man die eine Elektrode in Form einer
Nolle beweglich, so kann man auch die Naht im ganzen
Nrschmeißen.

Bei komplizierteren Querschnitten, wie /.-Eisen, Rad-
stlgen, u. ä. ist nun die Stumpfschweißung nicht zu

^wenden, da wegen der Ungleichförmigkeit des Profils
we einzelnen Stellen sehr verschieden erwärmt werden.
Ehe die stärkeren Teile auf die Schweißtemperatur ge-

vrcicht sind, würden die schwächeren Stellen schon ver-
vrannt sein. Für derartige Fülle schlägt I. Sauer in

wer „Elektrotechnischen Zeitschrift" das folgende „Ab-

schmelzverfahren" vor. Danach werden die beiden

zu verschweißenden stumpf abgeschnittenen Stücke nach
Einschaltung des Stromes einander allmählich genähert, bis
der Strom in Form von Funken übergeht. Die Annäherung
wird dann immer weiter fortgesetzt, bis die ganze
Schweißstelle in einen Funkenregen eingehüllt erscheint.
Dadurch werden die Stvßstellen allmählich geschmolzen,
und zwar über den ganzen Querschnitt gleichmäßig.
In diesen) Augenblick werden die beiden Stücke unter
Ausschaltung des Stromes gegeneinander gepreßt und
so vereinigt.

Ein Vorteil dieses neuen Verfahrens ist, daß die

Schweißstellen vorher keiner sehr sorgfältigen Bearbeitung
bedürfen, da etwa vorspringende Teile zuerst wegge-
schmolzen werden. Ferner tritt nur ein ganz kleiner
Stauchwulst in Form eines perlschnurartigen Grates
auf, da das geschmolzene Material bei dem Prozeß aus
der Schweißsuge herausgeschleudert wird. Der Wulst
wird am besten noch iin rotwarmen Zustande mit dem
Meißel entfernt; mau darf ihn dagegen nicht wie bei
der gewöhnlichen Stumpfschweißung durch Hämmern
glatt schlagen, damit nicht die herausgequetschten ge-
schmolzenen Teile in die Schweißfuge eingeschmiedet
werden. Ein weiterer Vorteil liegt auch noch darin, daß
die Einspannbacken der Querschnittform nicht genau
angepaßt zu werden brauchen, sondern daß eine Berüh-
rnng in drei oder vier kleinen Flächen genügt. Die Festig-
keit der nach dem „Abschmelzverfahren" geschweißten
Stücke hat sich zu 98 "/» des gesunden Materials ergeben.

Sehr geeignet ist das neue Verfahren auch zum
Schweißen von Röhren oder von irgend welchen Pro-

.fileisen auf Gehrung, vor allem aber auch zum Au-
schmeißen von dem zu jetziger Zeit sehr knappen Werk-
zeugstahl an gewöhnlichen Stahl oder Eisen. Zweck-
mäßig werden dabei die beiden Schweißstücke in der
Schweißmaschiue bis auf Hellglut vorgewärmt, was sich

überhaupt bei größeren Querschnitten empfiehlt. Zu
diesem Zweck wird zunächst wie bei der gewöhnlichen
Stumpfschweißung Verfahren, d. h. also, die Stücke werden
nach dem Aneiuanderpressen bis auf helle Rotglut er-
hitzt. Dann werden sie nach Unterbrechung des Stromes,
wenn nötig, mit etwas Gewalt von einander getrennt
und darauf das Abschmelzversahren eingeleitet. Bei
der jetzigen Anspannung der gesamten Industrie dürfte
das neue Schweißverfahrcn dazu berufen sein, in vielen,
alls andere Weise nur schwierig oder gar nicht herzu-
stellenden Schweißnaßen gute Dienste zu leisten.
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