
Zeitschrift: Illustrierte schweizerische Handwerker-Zeitung : unabhängiges
Geschäftsblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und
Gewerbe

Herausgeber: Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Band: 34 (1918)

Heft: 33-34

Artikel: Verfahren zum elektrischen Schweissen von Messing, Aluminium und
Stoffen gleicher Wärmeleitungsfähigkeit

Autor: [s.n.]

DOI: https://doi.org/10.5169/seals-581013

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veröffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanälen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
qu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 22.08.2025

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-581013
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en


Sit. 34 gnafï*, fdjttidj. Sxmbto.-Bettnau („Meifterblatt")

limn iimmmmmmiiii
Verband Schweiz» Daehpappgri-FadHkiirifgiri E,

Verkaufs- und Beratungsstelle: - XOR8CH Peterhof :: Bahnhofstrasse 30

nnaa Tslsgrimmti OACHPAPPVERBAND ZÜRICH • Telephon-Nummer 3338 imii um — mm

Lieferung von :

flsphaitdachpappen, Holzzement, Klebemassen, Filzkarton

mmÎTR1

DU DUiïtjl fcev iirtvbibhövmmrteu.
2)er 2Ba£)I ber Ä'arBibförmmg mirb im allgemeinen

bon feiten beS SlppäratebefißerS menig ©eaptung ge=
fepentt. Man begnügt [ip Somit, fiep bom SIpparate»
Bauer bie Körnung tmrfpreibcn ju (äffen. Man Ejätt
ftd) alsbann fo jicmlip regelmäßig an bie ©orfprift,
töeil eine Slenberung leipt ©etriebsfproierigfeiteu Der»

utfapt. 9t*amentlip Apparate mit automatifpem $ar=
btbeinmurf finb in biefer ©ejießung jiemlip empfinblip.
Sm Sntereffe eine» fieberen ©etriebeS muß man fidE) an
borgefpriebene Sörnung palten.

SBenig ©eaptung fpenfen bie Slpparatebefißer im
allgemeinen einer anbern (Sigenfpaft ber tierfpiebenen
®arbibförnungen. SBir meinen bie (SaSauSbeute unb
ben ©aSpreiS.

Stilgmein Beftetjt bie Meinung, baß ßarbib $arbib
fei unb,baff in Be§ug auf bie Körnungen tein/Unter»
[pieb im SBert befteße. 3m (Gegenteil; üielfap ift fogar
bie §lnfipt bertreten, baff feinförnigeS Slarbib beffer fei.
®fe ©raftifer fprepen närnlip gelegentlip aup bon
»feinem ®arbib", momit fie feinförnigeS ßarbib _be=

Ifjpnen. ©ie finb a(fo offenbar ber Meinung, biefe
«Bare fei reiner, baS Beißt beffer als grobförnige. @S

j/pnt fid) fpon ber Müße, biefe ©ape einmal Uarju»
feeHen. @in Silogramm Sarbib normaler Qualität fou
"b allgemeinen runb 300 Citer (Gasausbeute ergeben,

9emeffen bei 15 ° SelfiuS unb 760 Millimeter äußerem
•®tucîe. S)iefe (SaSauSbeute roirb aber bon ben gabrtten
^toößnlip nur garantiert für grobftücfige S33are.

~ ©as ift feßr moßl begrünbet. ©eim ©repen beS

Sarbibs geßen bie erbigen ©cftanbieile, baS ßeißt bie

fe^ïtlofen, gcmößnlid) in bie feineren Störnungen. /Pf;
em erleibet bas feitiförnige Sarbib ftärferen ©erluji

%tp bie geud)tigteit ber Cuft, einesteils meil Eue ber

ift bargebotene Qbeiftädje öerßältnifmäßig groß tft unb
bbernteilS, meil bie ^3eit, mäßrenb melier baS ftar»
'b ber Cuft auSgefept bleibt, tierßältniSmäßig lange tft.

sh ,®fe Sarbibanalßfen ergeben in ber $at folgenbeS:
etm ©repen beS SarbibS auf Sörnung 25/50 fauen

ov,?a 20% feinförnige SBare, 1—3, 4—7, 8 — 15, 15—25

ä«Uimeter, ab. $ie Slnalßfe ergab nun in einem fpegtcllen

ue folgenbeS :

Gasausbeute bei Körnung 25/50 300 Citer.

15/25 286 „
5/15 273 „
4/7 253

„ „ Sarbibftaub ca. 170 »

SS geßt barauS tatfäplüp ßettior, baß bie feineren
Sörnungen îoertlofer finb. Dîimmt man nod; baju,
baß für bie feineren Sörmtngen gemößnlip pro 100 kg
jitfa 2—4 gr. meßr bejaßlt merben als für bie groben
Körnungen, bann [teilt fiep ber ©reis beS StcetplenS
bei einem Sarbiöpreis bon 50 gr. pro 100 kg unb
2 Fr. UeberpreiS für feine Körnungen unb boKfommenen
Slcetplenapparat folgenbermaßen :

SCcetplen aus (Srobförnung : Fr. 1.66 100 7»
auS Sörnung 15/25: „ 1.84 111 %

5/15: „ 1.90 11470
4/7: „ 2.01 1217o

3m allgemeinen foHte Surbib niipt unnötig jer»
ïleinert merben muffen. ®arauS folgt immer ein ge»
raiffep SSerluft an @aS. @S foHte an feineren Körnungen
gerabe baS berroenbet merben, maS natürtieperroeife Beim
Üöreipen in ©robftüd abfällt.

Se größer bie Stnlagen jur ©rjeugung bon Slcetplen
finb, um fo gröbere Körnung fönnte man bermenben.
©S ift fogar benfbar, baß man mit ber Seit gur @r=

geuguug bon Slceipleit im großen auf noep gröbere
Körnungen als bie je|t gebräutpliepen tommt. ®S
märe möglitp, ßarbib in Körnung bon 50 bis 200
Millimeter 31t bermenben, bei entfpredjenber Sauart
ber Apparate, ©ieperpeit unb SSirtfcpaftlicpfeit tonnten
nur junepmen.

(SlcetpluS in ben Mitt. beS ©ipmeij. Slcet. S^er.)

Ucrfjibrett zum elektrischen Schweden
von messing, Jlluminium und Steffen gfeidier

märmeleitungsfühigkeit.
®§ ift feit langem betannt, SIepe auS eifen, ©taßl

unb anberen eifenlegierungen mit £nlfe beS eleftrifpen
SBiberftanbSfproeißoerfaßrenS 311 fdjroeißen unb baburp
©lepmaren aller 2lrt auS biefen Materialien ßerpftelten.
®iefe ©leproaren jeipnen fiep oor anberen genieteten
ober gefaxten ober mit befonberen Flußmitteln unb Cöt=

mittein ßergeftellten ©leproaren baburp auS, baß fie
eine größere jeftigfeit unb oerpältniSmäßig glatte Dber=

fläpe befipen. 2lup ift bie .f/erfteHungSroeife oerßäft»
niSmäßig einfap unb oerurfapt bementfprepenb nur
geringe Soften.

©ei biefem ©erfahren mirb bie ©pmeißung in ber
Meife juftanbe gebrapt, baß bie ju oerbinbenben Steile
auS bünnem Sßaljbled) meßr ober meniger mit ißren
©änbern übereinanbergelegt unb banu biefe überlappten
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Die Mahl der Kardidkörmmgen.
Der Wahl der Karbidkörnung wird im allgemeinen

don selten des Appäratebesitzers wenig Beachtung ge-
schenkt. Man begnügt sich damit, sich vom Apparate-
bauer die Körnung vorschreiben zu lassen. Man hält
sich alsdann so ziemlich regelmäßig an die Vorschrift,
weil eine Aenderung leicht Betriebsschwierigkeiten ver-
ursacht. Namentlich Apparate mit automatischem Kar-
bideinwnrf sind in dieser Beziehung ziemlich empfindlich.
Im Interesse eines sicheren Betriebes muß man sich an
borgeschriebene Körnung halten.

Wenig Beachtung schenken die Apparatebesitzer im
allgemeinen einer andern Eigenschaft der verschiedenen
Karbidkörnungen. Wir meinen die Gasansbeute und
den Gaspreis.

Allgmein besteht die Meinung, daß Karbid Karbid
sei nnd.daß in bezug auf die Körnungen kein Unter-
schied im Wert bestehe. Im Gegenteil; vielfach ist sogar
die Ansicht vertreten, daß feinkörniges Karbid besser sei.
Die Praktiker sprechen nämlich gelegentlich auch von
»reinem Karbid", womit sie feinkörniges Karbid be-

Asichnen. Sie sind also offenbar der Meinung, diese
VZare sei reiner, das heißt besser als grobkörnige. Es

Mnt sich schon der Mühe, diese Sache einmal klarzu-
stellen. Ein Kilogramm Karbid normaler Qualität soll
M allgemeinen rund ZOO Liter Gasausbeute ergeben,

^Messen bei 15 ° Celsius und 760 Millimeter äußerem
Drucke. Diese Gasausbeute wird aber von den Fabriken
gewöhnlich mir garantiert für grobstückige Ware,

â
Das ist sehr wohl begründet. Beim Brechen des

Karbids gehen die erdigen Bestandteile, das heißt die

Wertlosen, gewöhnlich in die feineren Körnungen. Zu-
ein erleidet das feinkörnige Karbid stärkeren Verlust

^Urch djx Feuchtigkeit der Luft, einesteils weil die der
Uft dargebotene Oberfläche verhältnismäßig groß ht und

.stdernteils, weil die Zeit, während welcher das Kar-
w der Luft ausgesetzt bleibt, verhältnismäßig lange ist.

g. .Die Karbidanalysen ergeben in der Tat folgendem
eiln Brechen des Karbids auf Körnung 25/50 fallen

nystst 20°/» feinkörnige Ware, 1—3, 4—7, 8--15, 15—25

Mnneter, ab. Die Analyse ergab nun in einem speziellen
"Me folgendes:

Gasausbeute bei Körnung 25/50 300 Liter.
15/25 286

5/15 273

V? WZ

„ „ Karbidstaub ea. 170 »

Es geht daraus tatsächlich hervor, daß die feineren
Körnungen wertloser sind. Nimmt man noch dazu,
daß für die feineren Körnungen gewöhnlich pro 100 stA-

zirka 2—4 Fr. mehr bezahlt werden als für die groben
Körnungen, dann stellt sich der Preis des Acetylens
bei einem Karbidpreis von 50 Fr. pro 100 Ic^ und
2 Fr. Ueberpreis für feine Körnungen und vollkommenen
Acetylenapparat folgendermaßen:

Acetylen aus Grobkörnung: Fr. 1.66 — 100°/»
ans Körnung 15/25: 1.84 - 111°/»

5/15: 1.90^114°/°
4/7: „ 2.01^121°/»

Im allgemeinen sollte Karbid nicht unnötig zer-
kleinert werden müssen. Daraus folgt immer ein ge-
wissex Verlust an Gas. Es sollte an feineren Körnungen
gerade das verwendet werden, was natürlicherweise beim
Brechen in Grobstück abfällt.

Je größer die Anlagen zur Erzeugung von Acetylen
sind, um so gröbere Körnung könnte man verwenden.
Es ist sogar denkbar, daß man mit der Zeit zur Er-
zeugung von Acetylen im großen auf noch gröbere
Körnungen als die jetzt gebräuchlichen kommt. Es
wäre möglich, Karbid in Körnung von 50 bis 200
Millimeter zu verwenden, bei entsprechender Bauart
der Apparate. Sicherheit und Wirtschaftlichkeit konnten
nur zunehmen.

(Acetylus in den Mitt. des Schweiz. Acet. Ver.)

Verfahren «um elektrischen Schmissen

von Messing. Aluminium uns Stollen gleicher

Mrmeleitungsfävigkeit.
Es ist seit langem bekannt, Bleche aus Eisen, Stahl

und anderen Eisenlegierungen mit Hilfe des elektrischen
Widerstandsschweißverfahrens zu schweißen und dadurch

Blechwaren aller Art aus diesen Materialien herzustellen.

Diese Blechwaren zeichnen sich vor anderen genieteten
oder gefalzten oder mit besonderen Flußmitteln und Löt-
Mitteln hergestellten Blechwaren dadurch aus, daß sie

eine größere Festigkeit und verhältnismäßig glatte Ober-

fläche besitzen. Auch ist die Herstellungsweise verhält-
nismäßig einfach und verursacht dementsprechend nur
geringe Kosten.

Bei diesem Verfahren wird die Schweißung in der
Weise zustande gebracht, daß die zu verbindenden Teile
aus dünnem Walzblech mehr oder weniger mit ihren
Rändern übereinandergelegt und dann diese überlappten
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Stellen unter Trucf gefegt werben, unb ö«b bei- 23ei=

bebaltung beS TrucfeS ber jur (Irpugung ber Schweifs*
temperatut erforberlicfje eleftrifctje Strom buret)geleitet
wirb, bis bte Sdjweifsitng oollenbet ift.

9Ran bat fief) nun feitfjer, obwohl baS 2ßiberftanbS=
febweifperfabren fefjr alt ift, oergeblid) bemüht, aud)
23Ied)e mit größerer 2$ärmeleitungSfäbigfeit als ©ifem
bled), namentlich in gorm oon bünnen 23led)en bis 2 mm
Tiefe, welche pr £>erftelfung oon 23led)waren bienen,
nach biefem Verfahren p febweifsen.

23erfud)t man nämlid) berartige 23led)e mit fpilfe
eines normalen ScbweifsapparateS p oereinigen, fo läfjt
ber ^mifcbeit ben Scbweiffeleftroben fwrrfcbenbe grofse
Trucf bas SJÎaterial beint ©intritt ber Schmelztemperatur
auSeinanberfprit)en ober wenigftenS bei biefen oerl)ältni§=
m äff ig weichen Metallen ftarfe ©inbeulungen entfiedert,
unb e§ ift baber nidjt möglirf), eine faubere, praltifcb
brauchbare Scbweifsftelle ju erzielen. 28äf)lt man, um
biefen Übelftanb p oernteiben, eine geringere Stromftärfe,
fo erfolgt eine Scbweifsung überhaupt nidft mehr. Tiefer
lebtere gall tritt befoitberS bei beit in grage ftebenben
bünnen 23lecben ein, bei toeld)en unter ber SBirfung beb

boben TrucfeS bie 2SärmeabIeitung auS ben bünnen
Steven nacb ben Scbweifseteftroben fo grofs ift, baff
bei praf'tifd) anmenbbaren Stromftärfen eine Scbweifsung
auSgefcbloffen ift. Tiefe Übelftänbe hängen bamit p=
fammen, baff bei biefen Metallen ber Übergang auS bent
feften in ben flüffigen ßuftanb innerhalb eines febr eng
begrenzten TemperaturinteroalleS erfolgt, toäbtenb ©ifen
unb Stahl bei fteigenber Temperatur nur ganz allmäh=
lieb pnäcbfi erweichen unb bann flüffig toerben, worauf
bie leichte Scbweifsbarfeit biefer leüteren Metalle zurüc£=
Zuführen ift.

©in Sßerfabren ber ©efellfdjaft für elet'tro
teet)rtifet)e gnbuftrie m. b. §. in Berlin (patent
2<S894(>) beftefjt baritt, bafs bureb tlnwenbung eines fend
recht zur 23led)oberftäcbe toirfenbett ®leftrobenbrucfeS*üon
böd)ften§ 30 kg bie innige 23erbinbuttg biefer Metalle
ermöglicht wirb.

Tie Slnwenbitng be§ geringen Trud'eS hui nämlid)
Zur golge, bafs ber eleftrifd)e ÜbergangSwiberftanb an
ber Scbwei^ftelfe oergrö^ert unb baburd) bie 2Bärme=

biefer Stelle befonbers begünftigt wirb.
®^*ufbz^dtg wirb burd) Stnwenbung beS geringen TrucfeS
bte SBärmeableitung auS bett 23fed)en nach ben Sd)weifs=
elertroben bebeutenb oerringert unb ein Slnflebeu ber
2lrbeit§ftücEe citt bie (Mcftrobeu oetîjinbevt. Slufierbeni
febetnen bei biefem Verfahren nod) anbere niefit näher
befannte plpfifalifdje Vorgänge mitzuwirfen, bürdf weldje

mit bern angegebenen Mittel ber gefemtzeiebneie ©rfolg
erreicht worben ift:

23ei ber Schweifung oon ©ifenbled) oott 0,5 mm
Stärfe ift 5. 23. ein Sdfweifbruct oon 75 kg üblich,
wäbrenb nach biefer ©rfinbititg z- 23. bei Meffitigblecf)
oon gleicher Stärfe ein Schweifbrucf oon ungefähr 10
bis 15 kg zur Slnwenbttng fommt. "

<Stmn5ftûcït>erfel?r.
2ltS 22. fpeft ber Statiftif ber Stabt Rurich ift über

ben ©runbftüdoerfehr in ber Stabt ßürid) unb ihren
23ororten in ben galfren 1914—1917 (zum Teil 1918)
eine intereffante Arbeit auS ber geber beS Slbjunfteri
beS Statiftifcf)en ülmteS, Karl 23rüfchweiler, herausgegeben
warben. Tie Stttbie hut bie oerfd)iebenen Tatbeftänbe
beS ©runbftücfoerfebrS erfafst ; fie bringt wertoolle 32ad)'
weife über bett ©efamtumfat) ttad) fpanbänberungSarten,
fie berüdfichtigt bie greihanbfaufe,- b. tp ben Siegen*
fchaftenhaubet nttb bie gmangSoerwertungen.

Tie ©ntwid'lung beS gefantten ©runbftücfoer*
f'el)r§ feit 1910 ift auS folgenben ^auptzablen erficbtlid)

S«tu iixegenfcfjaften Ulädje in 2tr SBert in 1000

1910 1827 28,414 127,488
1911 1878 22,657 133,082
1912 1431 16,362 93,374
1913 1273 12,747 80,977
1914 1074 16,797 68,342
1915 849 13,603 '50,904
1916 1112 19,243 70,625
1917 1103 18,054 98,789
Tie Sîeubelebuttg be§ ©rnnbftücfmarfte§

im ^afre 1917 überrafdjt um fo mehr, weil fie mit
einem ootlftänbigen Stillftanb auf bem zürd)erifchen iöato
marf'te unb mit einer ftarfen 23erteuerung ber ^»ppothf
l'argelber zufcmimenfätlt. Tie frühere 2lnnahme, bie

Knappheit an langfriftigen ©elbern unb bie baburd) be-

bingte ©rhöhuttg be§ .g>ppothefarzin§fuffe§ habe h»ntmenb
auf ben @runbftücfoerfel)r eingewirft, fönne itt biefer
allgemeinen gorm nicht aufred)terhalten bleiben. Sie treffe
nur folange zu, als zupfeifen SRietzinS unb .öppothefac
ZinS eine gewiffe Spannung beftebt. Sobalb aber g e

ft ei g er te SOtieterträgniffe bie Üiegenfdjaftenpreife
günftig beeinfluffett itnb bie ©rwerbung eines ©ruttb«
fttideS als gute Kapitalanlage erfebetne, werbe trof l)ub^'"
©etbftanb bie Kaufluft rege fein, âlbgefefien oon Sieb'

habert'äufen unb ©rwerbuttgen, bie einem perfort liebf23ebürfniS entfpriitgen, fei baS Siegenfchaftengefchäft
jebeS anbere ©efdjäft itt erfter Sinie eben eine Oienbitetn
frage, llttb ba bie gegenwärtigen hobeu SOtietpreife eine'

Sïenbite ber Siegenfci)aften trof bett teureren fpppofhefen'
gelbern ermöglichen unb bei ben beutigen 2luSficl)ten unb

bem gänzlichen 23rad)liegen ber 23autätigf'eit ein
fdjlag nicht fo leicht erwartet werbe, fei bie hnuptfäeh'
lichfte 23orauSfet)ung für ein Slufleben beS ©ritnbftud'
gefct;äfteS gegeben.

Bufammenfaffenb ftellt ber 23erfaffer fotgenbe?j

feft: 3ürid) unb Umgebung oerzeid)neten in ben
1910/12 eine aufferorbentlicb lebhafte 23autätigfeit _utt

itt SSerbinbitng bamit einen febr regen Siegenfchuf^")
hanbel, ber zum Teil bis in bie erfte ^älfte 1914
hielt. Ter Kriegsausbruch butte aber einen ge^f
tigen IR ü et f cf) l a g zur golge, ber namentlich t»
Stabt frifenhafte gönnen anzunehmen brohte.
3wangS?23erwertungen erreichten h^r tut gahre
nafiezu 60 ®/o ber greihanbfäufe, ein 23erhältni§, "
bisher noch uie fo l)od) war. 2lllein bie 23efferu' ^ber 2BobnungS.rn.arfttage im gahre 1916 war 0
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Stellen unter Druck gesetzt werden, und daß bei Bei-
beHaltung des Druckes der zur Erzeugung der Schweiß-
temperatur erforderliche elektrische Strom durchgeleitet
wird, bis die Schweißung vollendet ist.

Man hat sich nun seither, obwohl das Widerstands-
schweißverfahren sehr alt ist, vergeblich bemüht, auch
Bleche mit größerer Wärmeleitungsfähigkeit als Eisen-
blech, namentlich in Form von dünnen Blechen bis 2 wm
Dicke, welche zur Herstellung von Blechwaren dienen,
nach diesen: Verfahren zu schweißen.

Versucht man nämlich derartige Bleche mit Hilfe
eines normalen Schweißapparates zu vereinigen, so läßt
der zwischen den Schweißelektroden herrschende große
Druck das Material beim Eintritt der Schmelztemperatur
auseinanderspritzen oder wenigstens bei diesen Verhältnis-
mäßig weichen Metallen starke Einbeulungen entstehen,
und es ist daher nicht möglich, eine saubere, praktisch
brauchbare Schweißstelle zu erzielen. Wählt man, um
diesen llbelstand zu vermeiden, eine geringere Stromstärke,
so erfolgt eine Schweißung überhaupt nicht mehr. Dieser
letztere Fall tritt besonders bei den in Frage stehenden
dünnen Blechen ein, bei welchen unter der Wirkung des
hohen Druckes die Wärmeableitung aus den dünnen
Blechen nach den Schweißelektroden so groß ist, daß
bei praktisch anwendbaren Stromstärken eine Schweißung
ausgeschlossen ist. Diese Übelstände hängen damit zu-
sammen, daß bei diesen Metallen der Übergang aus dem
festen in den flüssigen Zustand innerhalb eines sehr eng
begrenzten Temperaturintervalles erfolgt, während Eisen
und Stahl bei steigender Temperatur nur ganz allmäh-
lich zunächst erweichen und dann flüssig werden, woraus
die leichte Schweißbarkeit dieser letzteren Metalle zurück-
zuführen ist.

Ein Verfahren der Gesellschaft für elektro-
technische Industrie m. b. H. in Berlin (Patent
288946) besteht darin, daß durch Anwendung eines senk-
recht zur Blechoberfläche wirkenden Elektrodendruckes'von
höchstens 30 KZ die innige Verbindung dieser Metalle
ermöglicht wird.

Die Anwendung des geringen Druckes hat nämlich
zur Folge, daß der elektrische Übergangswiderstand an
der Schweißstelle vergrößert und dadurch die Wärme-

an dieser Stelle besonders begünstigt wird.
ÄzHtig wird durch Anwendung des geringen Druckes

die Wärmeableitung aus den Blechen nach den Schweiß-
eleküoden bedeutend verringert und ein Ankleben der

nn die verhindert. Außerdem
scheinen bei diesem Verfahren noch andere nicht näher
bekannte physikalische Vorgänge mitzuwirken, durch welche

mit dem angegebenen Mittel der gekennzeichnete Erfolg
erreicht worden ist.'

Bei der Schweißung von Eisenblech von 0,0 mm
Stärke ist z. B. ein Schweißdruck von 75 üblich,
während nach dieser Erfindung z. B. bei Messingblech

von gleicher Stärke ein Schweißdruck von ungefähr 10
bis 15 KZ zur Anwendung kommt. -"' ' 7,

Zürcher Grundstückverkehr.
Als 22. Heft der Statistik der Stadt Zürich ist über

den Grundstückverkehr in der Stadt Zürich und ihren
Vororten in den Jahren 1914—1917 (zum Teil 1918)
eine interessante Arbeit aus der Feder des Adjunkten
des Statistischen Amtes, Carl Brüschweiler, herausgegeben
worden. Die Studie hat die verschiedenen Tatbestände
des Grundstückverkehrs ersaßt; sie bringt wertvolle Nach-
weise über den Gesamtumsatz nach Handänderungsarten,
sie berücksichtigt die Freihandkäufe, - d. h. den Liegen-
s ch asten Hand el und die Zwangsverwertungen.

Die Entwicklung des gesamten Grundstücks er-
kehrs seit 1910 ist aus folgenden Hauptzahlen ersichtlich:-

Jahr Liegenschaften Fläche in Ar Wert in 1000

1910 1827 28,414 127,488
1911 1878 22,657 133,082
1912 1431 16,362 93,374
1913 1273 12,747 80,977
1914 1074 16,797 68,342
1915 849 13,603 '50,904
1910 1112 19,243 70,625
1917 1103 18,054 98,789
Die Neubelebung des Grundstückmarktes

im Jahre 1917 überrascht um so mehr, weil sie mit
einem vollständigen Stillstand aus dem zürcherischen Bau-
markte und mit einer starken Verteuerung der Hypothe-
kargelder zusammenfällt. Die frühere Annahme, die

Knappheit an langfristigen Geldern und die dadurch be-

dingte Erhöhung des Hypothekarzinsfusses habe h»mmend
auf den Grundstückoerkehr eingewirkt, könne in dieser

allgemeinen Form nicht aufrechterhalten bleiben. Sie treffe
nur solange zu, als zwischen Mietzins und Hypothekar-
zins eine gewisse Spannung besteht. Sobald aber ge-'
steigerte Mieterträgnisse die Liegenschaftenpreise
günstig beeinflussen und die Erwerbung eines Grund-
stückes als gute Kapitalanlage erscheine, werde trotz hohem
Geldstand die Kauflust rege sein. Abgesehen von Lieb-

haberkaufen und Erwerbungen, die einem persönliche"
Bedürfnis entspringen, sei das Liegenschaftengeschäft wie

jedes andere Geschäft in erster Linie eben eine Renditen-
frage. Und da die gegenwärtigen hohen Mietpreise eine

Rendite der Liegenschaften trotz den teureren Hypotheken-
geldern ermöglichen und bei den heutigen Aussichten uw>

dem gänzlichen Brachliegen der Bautätigkeit ein Nück-

schlag nicht so leicht erwartet werde, sei die Hauptfach'
lichste Voraussetzung für ein Aufleben des Grundstück'
geschäftes gegeben.

Zusammenfassend stellt der Versasser folgendes
fest: Zürich und Umgebung verzeichneten in den Iaht
19l0/12 eine außerordentlich lebhafte Bautätigkeit nn
in Verbindung damit einen sehr regen Liegenschaft'
Handel, der zum Teil bis in die erste Hälfte 1914 aw

hielt. Der Kriegsausbruch hatte aber einen
tigen Rückschlag zur Folge, der namentlich in de

Stadt krisenhafte Formen anzunehmen drohte.
Zwangs-Verwertungen erreichten hier im Jahre 1^-
nahezu 00 Po der Freihandkäufe, ein Verhältnis, da-

bisher noch nie so hoch war. Allein die Besser"'
der Wohnungsmarktlage im Jahre 1910 war "
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